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Redaktionelle Sendungen u. Mitthetlungen sind zu richten: ,An die Re- 
daktion des Polytechn. Journals“, alles die Expedition u. Anzeigen Be- 
treffende an die ,J.G Cotta’sche Buchhdlg. Nachf.*, beide in Stuttgart. 


Die Dampfmaschinen 
der Internationalen elektrotechnischen Aus- 
stellung zu Frankfurt a. M. 1891. 


Von Fr. Freytag. 
Mit Abbildungen. 


Ein ganz eigenartiges Gepräge gab der Maschinen- 
halle der Frankfurter Ausstellung das beinahe vollständige 
Fehlen der in den Maschinenhallen früherer Ausstellungen 
ersichtlichen, als Mittelglied zwischen Kraft- und Arbeits- 
maschinen dienenden Triebwerke und Transmissionen mit 
ihren unzähligen nach allen Richtungen hin geführten 
Riemen und Seilen. Ungehindert konnte der Blick von 
einem zum anderen Ende der geräumigen Halle schweifen 
und ungefährdet konnte sich der Ausstellungsbesucher in 
den breiten Gängen derselben bewegen, da hier nur die- 
jenigen Apparate Aufstellung gefunden hatten, welche 
mechanische in elektrische Energie umzusetzen bestimmt 
sind. Hierzu kommt weiter, dass ungefähr die Hälfte der 
ausgestellten Motoren und namentlich die grösseren mit 
ihrem zugehörigen Dynamo direct gekuppelt waren, wo- 
durch ebenfalls wieder viele übertragende Theile in Weg- 
fall kommen. Das Ueberwiegen dieser letzteren Con- 
struction kann als ein hervorragendes Kennzeichen für den 
gegenwärtigen Stand des Maschinenbaues betrachtet werden, 
denn es erfordert einerseits eine hohe Vollendung der 
Motoren in Bezug auf ruhigen und gleichmässigen Gang, 
welchen Anforderungen durch vom Regulator abhängige, 
den eintretenden Schwankungen in der erforderlichen Be- 
triebskraft vollständig angepasste Steuerungen in den 
meisten Fällen Genüge geleistet war; andererseits setzt 
diese Construction eine gute Wirkung der Dynamomaschine 
bei verhältnissmässig geringer Umdrebungszahl voraus. 

Es verdanken diese Dynamodampfmaschinen ihre Ent- 
stehung den Uebelständen, welche bei der Einführung der 
elektrischen Beleuchtung auf Seeschiffen der Betrieb mittels 
Riemen verursachte, und in weiterer Linie war es die 
Platzfrage, die bekanntlich hier eine grosse Rolle spielt, 
welche die Veranlassung gab, die Dynamo mit den Dampf- 
maschinen direct zu kuppeln. 


Um dies zu erreichen, mussten die Umdrehungszahlen ` 


der Dampfmaschine wesentlich erhöht, die der Dynamo 
aber verringert werden. Das Kuppeln wurde anfangs 
in der Weise durchgeführt, dass man beide Maschinen 
mit einander durch eine Scheiben- oder Coulissenkuppelung 
verband, ohne an den Modellen etwas zu ändern; man 
sah jedoch bald ein, dass sich durch eine gänzliche Neu- 
construction der Maschine noch erheblich an Platz und 
Gewicht sparen liesse, und verband deshalb die Dampf- 
maschinen so innig mit den Dynamo, dass beide ein Ganzes 
bilden, welches mit Recht den Namen Dampfdynamo er- 
hielt. 


Dinglers polyt. Journal Bd. 288, Heft 1. 1899/I. 


Die wesentlichen Vorzüge derartiger Dampfdynamo 
vor den Riemendynamo: der geringe Raumbedarf, die 
bessere Uebersichtlichkeit und grössere Betriebssicherheit 
durch Fortfallen eines Zwischengliedes, welches leicht zu 
Störungen Veranlassung geben kann, waren so in die 
Augen springend, dass Dampfdynamo sehr bald auch bei 
Landanlagen ausgedehnte Verwendung fanden; besonders 
in den Fällen, wo die vorhandene Betriebsmaschine bereits 
so belastet war, dass dieselbe die erforderliche Mehrarbeit 
zum Betriebe der elektrischen Beleuchtung Richt leisten 
konnte. 

Die auf der Ausstellung vertretenen Arbeitsmaschinen 
waren theils in besonderen Räumen, den Werkstätten, ver- 
einigt, theils auf den einzelnen Gebrauchsstätten des Aus- 
stellungsplatzes, den Pumpstationen, Aufzügen, Bahnen 
u. s. w. vertheilt; ihren Elektromotoren wurde die Energie 
von der Erzeugungsstelle aus durch umsponnenen Draht 
zugeführt, welcher auch die Dynamomaschinen, sofern sie 
Lichtmaschinen sind, mit den Lampen verbindet. 

Dem Umstande, dass namentlich in grösseren Städten 
bei Beleuchtungsanlagen für Privatzwecke, sowie ferner, 
wie bereits oben bemerkt, auf Schiffsfahrzeugen der Raum 
zur Unterbringung der Dynamomaschine und der Betriebs- 
maschine oft &äussserst beschränkt ist, verdanken die in 
stehender Anordnung ausgeführten Dampfmaschinen ihre 
rasche Entwickelung, zumal sich dieselben auch im Uebrigen 
äusserst vortheilhaft zum directen Antreiben von Dynamo 
eignen. Diese Maschinen waren auf der Ausstellung zahl- 
reich vertreten; im Uebrigen liessen die von einzelnen 
Firmen ausgestellten Tandemmaschinen mit hinter einander 
liegenden Cylindern und gemeinschaftlicher Kolbenstange 
erkennen, dass auch auf die Construction liegender Maschinen 
der Wunsch nach Platzersparniss nicht ohne Einwirkung 
geblieben ist. 

Als Steuerungsorgane fanden sich bei den Ausstellungs- 
maschinen neben den Flachschiebern und Ventilen haupt- 
sächlich Kolbenschieber, während zur Regulirung derselben 
die von amerikanischen Schnelläufern ber bekannten Schwung- 
radregulatoren mit Spannfeder und directer Einwirkung 
auf das Excenter vielfache Verwendung gefunden haben. 

Eine vortrefflich bemessene Eincylindermaschine liegen- 
der Anordnung von 35 HP, zum Betreiben einer Dynamo- 
maschine der elektrotechnischen Fabrik von Carl Ilgner 
und Co. in Minden mit 25000 Voltampére dienend, hatte 
die Maschinenfabrik von Ph. Swiderski in Leipzig-Plagwitz 
ausgestellt. Der Cylinder hat 280 mm Bohrung und 
370 mm Hub; die Umdrehungszahl beträgt 195 in der 
Minute, entsprechend einer Kolbengeschwindigkeit von 
2,405 m. 

Wie die Abbildungen Fig. 1 bis 3 erkennen lassen, 
ist der Rahmen mit den Kurbelwellenlagern und der Kreuz- 
kopfführung aus einem Stück gegossen und der Cylinder 
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schwebend angeschraubt. Die Dampfkanäle liegen mit der 
unteren Kante tangential zur Cylinderbohrung, damit con- 
densirtes mitgerissenes Wasser besser abfliessen kann. 
Die Steuerung erfolgt durch einen Grund- und einen 
Deckschieber; letzterer ist nach Rider als Flachschieber 
ausgebildet. Die Durchlasskanäle des Grundschiebers werden 
auf der Rückseite von mehreren schräg gelegten unter 
einander verbundenen Kanälen gebildet und ebenso ist 
auch der Deckschieber mit schrägen Durchlassöffnungen 
versehen, um bei wagerechter Verschiebung durch das 
Excenter und gleichzeitiger senkrechter Verstellbarkeit 
durch den Regulator die verschiedenen Füllungsgrade zu 
ermöglichen; letzteres wird dadurch erreicht, dass eine 
auf der Expansionsschieberstange sitzende, als Mitnehmer 


Se SE: einen 


we 
me ey yj 0 yy 
LY SE 
eee eee 


pin 
H Angs 


la RR, 
CELE 
RE; Leg yj 


ZZ 
AG" 


Fig. 5. 
Swiderski’s Dynamobetriebsmaschine. 


Fig. 1 bis 3. 


dienende Hülse mit einem Zahn versehen ist, der in eine 
auf dem Rücken des Deckschiebers angebrachte Lücke 
greift. 

Die Regulirung erfolgt durch einen kräftigen Feder- 
regulator, der bei geringem Eigengewicht und geringer 
Tourendifferenz eine verhältnissmässig grosse Energie ent- 
wickelt und auf Verdrehen der Expansionsschieberstange 
wirkt. 

Um während des Betriebes die Umdrehungszahl von 
Hand aus verstellen zu können, ist eine Spiralfeder an- 
gebracht, welche der Centrifugalkraft der Kugeln entgegen- 
wirkt und deren Anspannen einen schnellen Gang der 
Maschine zur Folge hat. 

Die gekröpfte Kurbelwelle ist nur zweimal gelagert 
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und zur Herbeifübrung eines stossfreien Ganges durch 
Gegengewichtsscheiben abbalancirt; die Lager sind vier- 
theilig und mittels Druckschrauben wagerecht nachstellbar. 
Die Pleuelstange sowie der Stahlgusskreuzkopf und Kolben 
sind möglichst leicht gehalten, und um ein Umberspritzen 
von Oel zu verhüten, ist über der Kurbel ein Schutzmantel 
angeordnet. 

Die Kraftabgabe erfolgt mittels Riemen durch das 
auf der einen Seite der Maschine dicht am Lager sitzende 
Riemenscheibenschwungrad von 1700 mm Durchmesser und 
280 mm Breite. 

Zur Schmierung der Kurbel und Kurbellager sowie 
der Excenter dient ein gemeinschaftliches Rohr, welches 
in Stützen ruht, die auf den Lagerdeckeln befestigt sind, 
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Fig. 2. 


und mit einem Schmierbehälter com- 
munieirt. Das Condenswasser aus Schie- 
berkasten und Cylinder wird mittels 
Röhrchen direct in das Abdampfrohr 
geleitet, nur zum Anfetten des in den 
Cylinder tretenden Arbeitsdampfes ist 
eine in stehender Anordnung ausgeführte 
Schmierpumpe vorgesehen. 

Die von derselben Firma ausgestellte 
liegende Verbundmaschine ohne Con- 
densation von 50 EP diente zum Betrei- 
ben zweier Dynamo mit Nebenschlusswickelung von 
C. und E. Fein in Stuttgart, deren Gesammtleistung 
40000 Voltampére betrug, und zeigte in ibren einzelnen 
Theilen eine grosse Uebereinstimmung mit der Eincylinder- 
maschine. 

Der Hochdruckcylinder hat 245 mm, der Niederdruck- 
cylinder 370 mm Bohrung, der gemeinschaftliche Hub be- 
trägt 300 mm und die Tourenzahl 200 in der Minute. 

Die beiden Cylinder sind möglichst nabe an einander 
gelegt, jedoch jeder für sich und mit den aussenliegenden 
Schieberkästen aus einem Stück gegossen; der Zwischen- 
behälter wird durch ein glattes Rohr gebildet, welches 
unter den Cylindern angebracht: ist. 

Die Steuerung des Niederdruckcylinders erfolgt durch 
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einen Trick’schen Kanalschieber, der mit 50 Proc. Füllung 
arbeitet, während diejenige des Hochdruckcylinders wieder 
durch einen Grund- und Deckschieber derselben Construction, 
wie bereits besprochen, geregelt wird. 

Die Kurbelwelle ist doppelt gekröpft, dreimal ge- 
lagert und, um ein möglichst stossfreies Arbeiten der 
Maschine zu erzielen, mit Gegengewichtsscheiben versehen. 


ED «ee NER a ee 


FANART 


4 
im 
a 


A 


WE 


a, 


UT TOT oe 


LJ 


Fig. 6. 


datt 


Fig. 4 bis 6. Swiderski's stehende Verbundmaschine. 

Cylinder, Regulator, Schutzmäntel, Kolben, Kreuzköpfe, 
Pleuelstangen, Führungen und Lager, sowie die Schmier- 
vorrichtungen sind ebenso wie bei der Eincylindermaschine 


ausgebildet. 


a ge De) 


Auf den beiden äussersten Enden der Welle dicht 
neben dem Lager sitzen zwei Riemenscheibenschwungräder 
von 1600 mm Durchmesser und 220 mm Breite, von denen 
die Kraft mittels Riemen abgeleitet wird. 

Ausser diesen beiden liegenden Maschinen hatte 
Ph. Swiderski noch eine stehende Verbundmaschine ohne 
Condensation von 100 HP zur Ausstellung gebracht, welche 


SS a 


RRA AA 


N 
N 


> SE Sr ` WSS 
x =D ass NU SA N 
N 

SS RIES IN AS oie SN N ` 


a 


wC 4 2 S$ oa 5 © Y 8 9 15 


ee Sd A 
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mit einer Dynamomaschine von 75000 Voltampére det 
Firma J. Einstein und Co. in München direct gekuppelt 
und auf derselben Fundamentplatte mit dieser montirt war. 

Die Cylinder haben 320 bezieh. 450 mm Bohrung, der 
gemeinschaftliche Kolbenhub beträgt 350 mm und die Um- 
drehungszahl 200 in der Minute. 

Beide Dampfcylinder sind nach den in Fig. 4 bis 6 
ersichtlichen Abbildungen mit ihren aussen liegenden 
Schieberkästen und dem Zwischenbehälter, der als Kanal 
vom Hochdruckeylinder nach dem Niederdruckschieber- 
kasten führt, aus einem Stück gegossen, welches einerseits 
auf zwei kräftigen Ständern von kastenförmigem Quer- 
schnitt, die gleichzeitig als Kreuzkopfführung ausgebildet 
sind und andererseits auf drei schmiedeeisernen Säulen 
ruht, welche die leichte Zugänglichkeit aller Theile ge- 
statten. 

Um einen möglichst gleichmässigen und ruhigen Gang 
zu erzielen, sind die Kurbeln um 180° versetzt, wobei die 
hin und her gehenden Massen der Hochdruckseite denen 
der Niederdruckseite das Gleichgewicht halten; auch sind 
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die Cylindermittel möglichst nahe an einander gebracht, 
um das durch die Dampfarbeit in den Cylindern ent- 
stehende und Erschütterungen in der Maschine verursachende 
Moment so gering als möglich zu erhalten. 

Damit ferner die hin und her gehenden Massen den 
ruhigen Gang der Maschine nicht beeinträchtigen, sind sie 
äusserst leicht hergestellt; die Form des Kolbens ist z. B. 
aus diesem Grunde glockenförmig und das Material des- 
selben Stahl. Die Dichtung wird durch je drei elastische 
Stahlringe hergestellt. Die Kolbenstangen sind an ihrem 
unteren Ende als Kreuzkopf ausgebildet und werden von 
den ebenfalls sehr leicht gehaltenen Pleuelstangen gabel- 
förmig umfasst. 

Die doppelt gekröpfte, aus Stahl gefertigte Kurbelwelle 
ruht in drei Lagern, welche mit der Grundplatte aus einem 
Stück gegossen sind; die Lagerschalen aus Weissmetall 
sind durch Keile verstellbar. Die Grundplatte selbst ist kasten- 
förmig ausgebildet und mit Oelfiingern versehen, so dass 
das Fundament vor Zerstörung durch Oel geschützt ist. 

Gesteuert wird die Maschine in derselben Weise wie 
die liegende Verbundmaschine und zwar am Nieder- 
druckcylinder wieder durch einen einfachen Trick’schen 
Schieber, der eine constante Füllung von 50 Proc. zulässt, 
und am Hochdruckeylinder durch einen Grund- und Deck- 
schieber; indem der Hub des letzteren geändert wird, er- 
reicht man Füllungen von Null bis 65 Proe. 

Im Gegensatz zu den jetzt vielfach gebräuchlichen 
vollständig entlasteten Kolbenschiebern sind die Schieber 
hier als Flachschieber ausgebildet, wodurch die schädlichen 
Räume allerdings sehr klein ausfallen und auch ein dichter 
Abschluss dauernd gesichert bleibt, beides indess doch 
wohl auf Kosten des Wirkungsgrades der Maschine. Die 
Regulirung erfolgt durch einen im Schwungrad ange- 
brachten Federregulator, welcher beim Ausschlag der Re- 
gulatorhebel das ebenfalls am Schwungrade ausserhalb der 
Mitte um einen Zapfen drehbare Expansionsexcenter so 
verstellt, dass bei der grössten Füllung der Hub am 
grössten und bei der kleinsten Füllung, also beim grössten 
Ausschlag der Gewichtshebel, der Hub gleich Null wird. 
Die Bewegung des Excenters wird durch die Excenter- 
stange mittels einer Schwinge, deren Achse durch den 
Schieberkastendeckel in das Innere geht, auf den Deck- 
schieber übertragen. Der Grundschieber sowie der Schieber 
des Niederdruckcylinders erhalten ebenfalls die Bewegung 
des Excenters durch eine Schwinge, wodurch in beiden 
Cylindern sehr kurze Dampfkanäle ermöglicht werden. 

In den meisten Fällen, in denen die Regulirung der 
Maschine durch einen der in neuester Zeit vielfach an- 
gewandten Schwungradregulatoren erfolgt, wirkt dieser 
nur auf einen einzigen Schieber, so dass sich Compression 
und Vorausströmung mit jedem Füllungsgrade ändern und 
bei kleinen Füllungen verhältnissmässig grosse Werthe an- 
nehmen. Es beträgt z. B. bei 2 Proc. Füllung die Com- 
pression 80 Proc., und um dies zu ermöglichen, müssen 
die schädlichen Räume übermässig gross gewählt werden, 
da sonst die Compressionscurve weit über die Anfangs- 
spannung steigen würde; hiermit ıst aber selbstverständ- 
lich eine grosse Dampfvergeudung und Herabminderung 
der Maschinenarbeit verbunden. Bei der vorliegenden 
Steuerung sind diese Uebelstände vermieden, da durch 
Hinzufügung eines Grundschiebers Vorausströmung und 
Compression des Dampfes constant bleiben. 
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Die Kurbelwelle, Kolben- und Schieberstangen, die 
Kolben und sämmtliche Zapfen sind aus Stahl, die Pleuel- 
stangen und Schrauben aus ziihem Schweisseisen herge- 
stellt. Die Kurbelwellenlager bestehen aus Weissmetall, 
die übrigen Lager sind aus Rothguss gefertigt. Um ein 
Warmlaufen zu verhindern und die Abnutzung möglichst 
zu verringern, sind die Lagerlängen so gewählt, dass die 
specifischen Reibungsarbeiten und Flächenpressungen nur 
einen geringen Betrag ausmachen; trotzdem sind alle Lager 
noch mit Nachstellvorrichtungen versehen, so dass selbst, 
nach jahrelangem Betriebe ein ruhiger Gang gesichert er- 
scheint. 

Am Schwungrad ist die Nabe dreifach getheilt ge- 
gossen und mit Schrumpfringen versehen, wodurch die 
beim Guss entstehenden Spannungen wirksam beseitigt 
werden; ausserdem ist das Rad durch eine Schutzhaube, 
welche die Regulatortheile verdeckt und mit den Schwung- 
radarmen fest verschraubt ist, nicht unwesentlich versteift 
und durch Abdrehen des Kranzes an der inneren und 
äusseren Seite ausbalancirt. 

Sämmtliche Condenshähne können durch einen Griff 
geöffnet werden, weshalb bei einiger Aufmerksamkeit des 
Maschinisten Wasserschlige beim Anlassen der Maschine 
nicht vorkommen können. Symmetrisch zur Bewegung 
der Condenshähne -befindet sich an der Säule rechts die 
Absperrschieberbewegung. An der vorderen Cylinderseite 
sind die Centralschmiergefässe angebracht, in denen die 
für jedes Lager oder jeden Zapfen nöthige Tropfenzahl 
sichtbar eingestellt werden kann; von dieser Central- 
schmierung aus leiten Röhrchen das Oel nach den des- 
selben bedürftigen Orten. Es ist somit die Bedienung und 
Aufsicht der ganzen Maschine von einer Stelle aus leicht 
möglich und damit die wichtigste Aufgabe, einen un- 
unterbrochenen Betrieb zu sichern, in einfachster Weise 
gelöst. 

Das Umherspritzen von Oel wird wieder durch Schutz- 
wände verhütet und sammelt sich dasselbe in der kasten- 
förmigen Grundplatte so lange an, bis es durch einen Ab- 
lasshahn zur Reinigung entnommen wird. 

Eine stehende, von C. Sondermann in Winterthur con- 
struirte Einfachexpansionsmaschine mit 210 mm Cylinder- 
durchmesser und 210 mm Hub, welche bei 280 minutlichen 
Umdrehungen, 6 at Anfangsdruck, 20 Proc. Füllung und 
ohne Condensation etwa 15 indicirte bezieh. etwa 12 effec- 
tive HP leistet, hatte die Maschinenfabrik Fritz Voss in 
Cöln-Ehrenfeld ausgestellt; dieselbe war mit einer Dynamo- 
maschine von Ilgner und Co. in Minden direct gekuppelt. 

Dieser Dampfmotor (vgl. 1891 280 * 226) soll nach 
Angabe der Fabrik für 1 indicirte HP und Stunde einen 
Dampfverbrauch von nur 15k ergeben — ein Resultat, 
wie es von einer Maschine dieser Grösse und Arbeitsweise 
bisher höchst selten erreicht worden ist. 

Der Motor zeichnet sich ferner trotz der hohen Um- 
drehungszahl durch einen sehr ruhigen Gang aus, was 
durch möglichste Verminderung der Gewichte der arbeitenden 
Theile und genaueste Ausgleichung derselben durch Gegen- 
gewichte an der Kurbel erreicht ist. 

Zur Steuerung des Arbeitsdampfes dient ein in zwei 
Büchsen seines Gehäuses gleitender, mit innerer Ein- sowie 
Husserer Ausströmung arbeitender, genau eingepasster 
Kolbenschieber, welcher als Differentialkolben ausgebildet 
ist, so dass sein geringes Eigengewicht, wie auch die Ge- 
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wichte der Schieberstangen u. s. w. ausgeglichen sind und 
der Regulator nur die äusserst geringe Reibung der Schieber- 
stange in der Stopfbüchse zu überwinden hat. 

Der Regulator (D. R. P. Nr. 52 550) verstellt die Füllung 
mit 2 Proc. Ungleichheit der Umdrehungszahl zwischen 
2 bis 60 Proc. des Kolbenhubes und ist in einem am Schwung- 
rad angegossenen Gehiiuse untergebracht ; bezüglich seiner 
Construction ist 1891 280 * 266 Weiteres zu ersehen. 

Vollendete Schmiervorrichtungen lassen die Maschine 
für den Betrieb von Dynamo besonders geeignet er- 
scheinen. Es verdient noch die solide Gestaltung des 
Ständers hervorgehoben zu werden, welcher weitere Schutz- 
vorrichtungen überflüssig macht, indem er das Triebwerk 
der Maschine umschliesst und gleichzeitig als Oelfinger 
dient, wobei die Zugänglichkeit nach diesen Theilen und 
der Stopfbüchse durchaus nicht erschwert ist. 

Die Maschinen- und Armaturenfahrik vormals C. 
Louis Strube in Magdeburg-Buckau hatte eine stehende 
Verbunddampfmaschine mit einer von Otto A. Bar- 
leben in Magdeburg angegebenen Steuerung (D. R. P. 
Nr. 53276) ausgestellt. Die Maschine besitzt Cylin- 
der von 270 bezieh. 375 mm Durchmesser mit 350 mm 
gemeinschaftlichem Kolbenhub und leistet mit 200 minut- 
lichen Umdrehungen und einer Dampfspannung von 10 at 
Ueberdruck 60 effective H’; sie diente zum Betriebe zweier 
von der Firma Gebr. Naglo in Berlin gelieferten Dynamo- 
maschinen verschiedener Systeme, von denen die eine 
direct mit der Maschinenwelle gekuppelt war, die andere 
dagegen mittels Riemen von dem Schwungrade der Maschine 
aus betrieben wurde. 

Der Maschinenrahmen bildet ein einziges in Hohlguss 
ausgeführtes Gusstück und trägt auf der unteren Platte 
die drei Lager zur Aufnahme der Maschinenwelle, deren 
Schalen aus Phosphorbronze gefertigt sind. In den Ständern 
befinden sich die cylindrisch ausgebohrten Kreuzkopfgleit- 
bahnen, welche durch Wegfall der sonst üblichen Säulen- 
anordnung gestatten, dass die Kreuzköpfe doppelt geführt 
werden und damit den beweglichen Maschinentheilen eine 
äusserst sichere Führung geben. 

Die beiden Cylinder sind unter sich in einer Kanal- 
ausbauchung, welche um dieselben herumläuft, fest ver- 
schraubt und bilden innerhalb dieser Verschraubung den 
Zwischenbehilter; sie sind dann auf dem Maschinengestell 
gemeinschaftlich befestigt, mit Filz isolirt und mit einem 
unoxydirbaren Stahlblechmantel umkleidet. 

Die Schwungradwelle ist doppelt gekröpft und die 
Kurbeln sind behufs annähernder Aufhebung bezieh. Aus- 
gleichung der arbeitenden Kräfte gegenseitig um 180° 
versetzt. 

Das zur Fortdrückung mit Zähnen versehene, ballig ab- 
gedrehte Schwungrad ist in den Armen hohl gegossen, die 
Nabe mit schmiedeeisernen Schrumpfringen umgeben und 
besitzt ein Gewicht von etwa 1000 k. Die beiden Kreuz- 
köpfe sind aus Stahlfaconguss hergestellt und haben zum 
Ausgleich eintretender Abnutzungen auf beiden Gleitflächen 
nachstellbare gusseiserne Gleitschuhe. Die aus bestem 
Feinkerneisen geschmiedeten Pleuelstangen tragen oben 
und unten ebenfalls Lager aus Phosphorbronze; Kreuz- 
kopfzapfen und Kolbenstange sind aus bestem Gusstahl 
angefertigt und letztere in die Kreuzköpfe mit Gewinde 
eingeschraubt, sowie durch Gegenmuttern gegen Ver- 
drehungen gesichert, 
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Der Regulator der Maschine wird mittels Schrauben- 
räder direct von der Schwungradwelle angetrieben und 
überträgt seine Verstellungskraft auf die beiden Expan- 
sionsschieber unter Vermittelung einer Spindel, an deren 
im Inneren des Schieberkastens befindlichen Ende ein Zahn- 
rad aufgekeilt ist, welches mit dem Zahnkranz einer hohlen 
Welle in Eingriff steht; letztere ist unverschiebbar, aber 
leicht drehbar auf der Expansionsschieberstange angeordnet, 
sowie mit einem links- und rechtsgängigen Schraubengange 
ausgerüstet, dessen Ganghöhe dem Muttergewinde in den 
beiden Expansionsschiebern entspricht. Eine Verdrehung 
der hohlen Welle veranlasst somit eine Verstellung der 
beiden Expansionsschieber, wodurch die Füllung verändert 
wird. 

Die Spindel führt sich in einer Metallhülse, welche 
in den Schieberkasten hineinreicht und an der unteren 
Wandung desselben mittels Flansches befestigt ist. Die 
innere Stirnfläche dieser Hülse ist derart geschliffen, dass 
ein aın Zahnrade befindlicher Anlauf mit derselben eine 
Dichtung herbeiführt. Diese beiden Diehtungsflächen werden 
durch den im Inneren des Schieberkastens herrschenden 
Dampfdruck stets mit derselben Kraft gegen einander ge- 
presst, so dass der vom Regulator zu überwindende Wider- 
stand stets denselben Werth beibehält. Um auch bei der 
Ausserbetriebsetzung der Maschine das Anliegen der eben 
erwähnten Dichtungsflächen an einander mit Sicherheit zu 
bewirken, ist am äussersten Ende der Hülse eine Er- 
weiterung angeordnet, in welcher sich eine Feder befindet; 
letztere drängt, auf einen Stellring der Spindel einwirkend, 
dieselbe stets nach aussen. 

Die Drehung der Spindel erfolgt durch einen Winkel- 
hebel, der am Regulatorbock drehbar gelagert ist und 
dessen nach oben gerichteter Schenkel ein Zalınsegment 
trägt, welches mit einem auf der Spindel befestigten Zahn- 
rad in Eingriff steht, während der andere Schenkel durch 
eine Stange mit dem Regulatormuff in directer Verbindung 
ist. Die Reibungsflächen der Spindel und des gesammten 
Stellzeuges sind so gering, dass es möglich ist, das Ge- 
wicht des Regulators auf ein Minimum zu beschränken, 
wodurch ein schnelles Arbeiten desselben erreicht wird, 
da auch die lose auf der Expansionsschieberstange sitzende 
hohle Welle bei der geringsten Drehung des entsprechenden 
Zahnrades sofort auf die beiden Expansionsschieber ein- 
wirkt. Der Unterschied bei Leerlauf und voller Belastung 
der Maschine ist in Bezug auf das sichere Arbeiten des 
Regulators ein ziemlich geringer und beträgt nicht mehr 
als höchstens 2 Proc. Jeder Cylinder ist zum Messen der 
darin stattfindenden Dampfspannung mit einem Feder- 
manometer ausgerüstet und ferner mit Indicatorstutzen 
versehen. Zur Erkennung der Gleichmässigkeit der Um- 
drehungen trägt der Maschinenrahmen einen von der 
Schwungradwelle mittels Riemen direct betriebenen Tachy- 
meter, Patent Buss, Sombart und Co. 

Die sämmtlichen Schmiervorrichtungen sind so dimen- 
sionirt, dass sie für einen 16stiindigen Betrieb hinreichend 
Oel fassen; sie sind als Tropfenöler ausgeführt und ge- 
statten eine gefahrlose Bedienung auch während des Be- 
triebes. Die Schmierung der Kurbelzapfen erfolgt durch 
Oelscheiben mittels Centrifugalkraft; der Hochdruckeylinder 
wird durch eine Pumpe, Patent Mollerup, und der Nieder- 
druckcylinder durch einen automatischen Schmierapparat, 
Patent Strube, mit Oel gespeist. 
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Der Dampfverbrauch der Maschine, auf '; Füllung 
im Niederdruckcylinder berechnet, soll 13 k für 1 in- 


dicirtes HP und Stunde betragen. 
(Schluss folgt.) 


Neuerungen auf dem Gebiete der Mälzerei. 
Von Prof. Alois Schwarz in M.-Ostrau. 
(Forts. von Bd. 280 Seite 127.) 

Eine Reihe weiterer vorgeschlagener und eingeführter 
Neuerungen beziehen sich auf die Vorbereitung und Aus- 
führung des Keimprocesses, und sind insbesondere für das 
Waschen der Gerste vor und während des Weichens 
neuerere Vorrichtungen in Aufnahme gekommen. 

Eine neue Waschmaschine für Gerste von Rud. A. 
Baumgartner in Rosenheim (D. R. P. Nr. 46902) (Fig. 1), 
welche in einen entsprechenden Wasserbehälter A, gestellt 
wird, besteht aus der Antriebswelle A, einer Riemenrolle, 
Lagerständern und konischen Rädern, der ersten Etage 3 
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einem Kupferband mit eingezogenen 20 mm langen Bür- 
stenfasern wie die der Trommelbürste, ungefähr 30 mm 
Arbeitsraum zwischen dieser und dem ersteren frei lassend. 
Neben den Bürstenfasern ist der Mantel mit kleinen 
Schlitzen versehen, durch welche das verunreinigte Wasser 
verdrängt wird, so dass stets reines Wasser die Gerste 
während der Abbürstung bespült. Auch wird durch den 
Mantel von der Aussenseite durch die Röhre a, reines Wasser 
zugeleitet. Von der Etage C fällt die Gerste durch die ent- 
gegengesetzt angebrachte Oeffnung e auf die Etage D. 
In dieser befindet sich der Auslauf E,, darunter eine 
‘'ransportschnecke oder ein Paternosterwerk zur Fort- 
schaffung der gereinigten Gerste in die Einweichbehälter. 
Am Boden des Wasserbehälters befindet sich ein Abfluss- 
hahn für das verunreinigte Wasser. 

Die Reinigung der Gerste findet wie folgt statt: 
Durch den regulirbaren Einlauf b, gelangt sie in die 
Etage B, wird durch die beiden stehenden Bürsten 5, in 
dem mit reinem Wasser gefüllten Raum leicht gebürstet, 
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Fig. 1. 
Gerstenwaschmaschine von Baumgartner. 


mit den beiden Zuführungsbürsten b; und dem Einlauf by | 


mit Schieber, der Etage C und D mit der Bürstentrom- 
mel c und der Mantelbürste cı, der hohlen aufrechten 
Welle E mit dem darin befindlichen Wasserzuführungs- 
rohre a, den Zweigröhren a, und den äusseren Wasserzu- 
leitungsröhren an. 

Die Maschine wird auf der Grundplatte d, mittels 
gekuppelter Säulen d, aufgebaut und durch Fachwände «l 
in drei Etagen getheilt. Die Etage B mit den Zuführungs- 
bürsten b; besteht aus einem cylindrischen Raum, in 
welchem sich die Zuführungsbürsten b; wagerecht bewegen, 
die Gerste im Wasser leicht bebürsten und durch die 
Oeffnung e, der Etage C zuführen. Die Etagen C 
und D bestehen jede aus der an der hohlen aufrechten 
Welle festsitzenden Bürstentrommel c und der Mantel- 
bürste c,. Die Bürstentrommel wird von vier Armen a, 
getragen, welche zugleich die oben angeführten Wasser- 
zuleitungsrohre bilden, an der hohlen Welle eingeschraubt 
und an der eigentlichen Trommel mit Flanschen ver- 
bunden sind, über welche die auf Kupferband einge- 
zogene Bürste gespannt wird. Die Trommelarme «a, 
lassen das Wasser von den in der hohlen Welle E einge- 
führten Wasserzufiihrungsrohren a nach dem zwischen 
Trommel c und Bürstentrommel cı befindlichen Arbeits- 
feld zufliessen. Der äussere Bürstenmantel c, besteht aus 


um den anhaftenden Unrath zu erweichen; alsdann fällt 
sie durch die Oeffnung e} in die Etage C, wo zwischen 
der rotirenden Trommel ce und der Mantelbürste ec, in 
dem Zwischenraume das Waschen und Bürsten der Gerste 
unter fortwährendem Zufluss reinen Wassers durch die 
Rohre a, und a, vollzogen und das verunreinigte Wasser 


Fig. 2. 
Gerstewäscherei von Reinhard. 


durch die Mantelschlitze entfernt wird. Diese Arbeit wie- 
derholt sich in der Etage D, bis die gereinigte Gerste 
durch den Auslauf Æ, zur weiteren Verwendung in die 
Transportschnecke gelangt. 

Eine neue Gerstewäscherei von Reinhard (Fig. 2) be- 
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rubt darauf, die Gerste unter Anwendung eines geringen 
Luftdruckes, ohne weitere mechanische Hilfsmittel, aus 
einer Weiche beraus zu beben und nach einer anderen zu 
fördern, hierbei von dem Schmutzwasser zu befreien, dann 
zu waschen und die Gerste in reinem Zustande in 
die neue Weiche mit reinem Wasser zu bringen. In ko- 
nische Weichen, deren eine beliebige Anzahl neben einander 
stehen können, wird je ein Steigrohr in die Mitte dersel- 
ben eingesetzt. Der obere Theil eines solchen Rohres ist 
drehbar, um dasselbe in Verbindung mit dem wagerech- 
ten Leitungsrohr setzen zu können, welches über den 
Weichen angebracht ist. Unten in das Steigrohr wird 
Luft mit einem Druck von etwa 1'/: at eingeblasen, wo- 
durch eine Saugwirkung dergestalt erzielt wird, dass Gerste 
und Wasser in dem Robre dadurch hochgehoben und in 
dem Leitungsrohre nach dem Waschapparat weiter geför- 
dert werden. Durch den Waschapparat wird zunächst 
das Schmutzwasser beseitigt und die Gerste beim Her- 
unterfallen über die Robre durch Brausen mit reinem 
Wasser abgespült. Der Waschapparat ist fahrbar auf 
einer Schiene, die über den Weichen liegt, angeordnet 
und wird durch einen Hebeldruck mit dem Leitungsrohr 
in Verbindung gebracht. In dem Waschapparate befinden 
sich Vertheilungsrohre, über welche die Gerste herunter- 
fallt. Der obere dachförmige Theil dieser Röhre ist per- 
forirt zur Aufnabme des Schmutzwassers; derselbe ist ab- 
nehmbar, um leicht gereinigt werden zu können. Die 
Thüre des Waschapparates ist mittels Hebeldruckes ge- 
schlossen und kann rasch geöffnet werden. Das Waschen 
der Gerste wird einestheils verursacht durch die Reibung 
des Eigengewichtes bei dem Drängen derselben nach dem 
Eingange des Steigrohres, sowie durch die Förderung in 
diesem und dem wagerechten Rohre, anderntheils durch 
das Passiren des Waschapparates, in welchem zuerst das 
Schmutzwasser beseitigt und dann die Gerste mit reinem 


Fig. 3. 
Bernreuther und Kumpfmiller’s Gerstenweicher. 


Wasser abgespült wird. Das Waschen der Gerste kann 
in jedem beliebigen Stande des Weichprocesses ausgeführt 
werden. 

Eine Verletzung der Gerste ist hier ausgeschlossen, 
und dadurch, dass die Gerste locker in die Weiche zu 
liegen kommt, geht auch der Weichprocess rasch von 
statten. 

Ein neues Verfahren zum Weichen von Gerste 
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(D. R. P. Nr. 43785) von Carl Bernreuther und Wilhelm 
Kumpfmiller in München hat im Allgemeinen nachstehenden 
Verlauf: Nachdem die Gerste eingeweicht ist, erzeugt 
der alsdann in Thätigkeit gesetzte Injector in dem Rohre 
c eine Strömung von unten nach oben, welche in ihrer 
Stärke geregelt werden kann. Ist der Regulirschieber e 
geöffnet, so wird die in den Sammelkasten fallende Gerste 
durch Rohr c in die Höhe gehoben und wieder in die 
Weiche hineingeworfen. Hierbei waschen sich die Körner 
durch gegenseitige Reibung. Die leichte Gerste schwimmt 
oben und kann sofort entfernt werden. Das stetige He- 
ben und Bearbeiten der Gerste findet zwei bis fünf Stun- 
den lang statt, sodann wird das schmutzige Wasser ab- 
gelassen und durch frisches Wasser ersetzt. Das zweite 
Wasser wird abgelassen, wenn nach 2 oder 3 Tagen 3s 
der Quellreife erreicht ist. In einem Zwischenraum von 
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Schleifenheimer’s Quellstock. 
& 


8 bis 12 Stunden wird in der Zwischenzeit die Gerste in 
vorbeschriebener Weise durch die Thätigkeit des Injectors 
mehrere Stunden bearbeitet. Nun beginnt die Nachweiche 
bei abgelassenem Wasser. Nach 8 bis 12 Stunden wird 
die Gerste wieder unter Wasser gesetzt und von neuem 
durch den Injector gehoben, worauf bei abgelassenem 
Wasser die Nachweiche fortgesetzt und dann vorstehender 
Vorgang wiederholt wird bis zur Beendigung der Quell- 
reife. In den Perioden, während welcher die Weiche 
kein Wasser enthält, wird das Weichgut durchlüftet, in- 
dem der Regulirschieber geschlossen wird, so dass die 
Gerste nicht in den Sammelkasten sinken kann. In Fig. 3 
sind die Wasserrohre parallel mit den Weichwandungen 
angeordnet und erhält das Hauptrohr eine Doppelwandung 
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mit Röhrchen c} €}, damit das vom Injector nach oben 
geführte, noch ziemlich reine Wasser sofort wieder nach 
unten fliessen und sogleich wieder in Verwendung kom- 
inen kann. 

Die Gerstenwaschvorrichtung von Eduard Schleifen- 
heimer, Braumeister ‚in Berka an der Ilm (D. R. P. 
Nr. 53497) besteht in einem Quellstock, der gleichzeitig einen 
Gerstenwäscher in sich vereinigt, so dass es zum Quellen 
und Waschen der Gerste nicht mehr zweier gesonderter 
Apparate bedarf. Ausserdem enthält der neue Quellstock 
noch eine Einrichtung, mit deren Hilfe dem quellenden 
Getreide Luft zugeführt wird. Fig. 4 stellt den neuen 
Quellstock in der Ansicht mit zum Theil fortgenommener 
Wandung dar. Der Weichstock besteht aus dem mit ko- 
nischem Boden versehenen Behälter A, in dessen Mitte 
die von den Winkelriidern B und C betriebene Welle k in 
das Querstück Æ gelagert ist. Die Welle ist zum Theil 
hohl und mit Löchern oder Schlitzen versehen, und ruht 
mit dem unteren bis auf eine kleine Oeffnung o geschlos- 
senen kugelförmigen Ende in dem Ablasstutzen F des 
Quellstockes. Die hohlen, gleichfalls durchbrochenen 
Arme h' dienen als Rührwerk. Der Ablasstutzen F ist 
durch eine Kappe @ geschlossen, die durch einen Press- 
bügel H geschlossen wird. Im oberen Theil des Quellge- 
füsses A ist eine kastenförmige Ausbauchung angeschlos- 
sen, von der aus ein Zweigrohr g nach dem an den Ab- 
lasstutzen F angeschlossenen Wasserableitungsrohr führt. 
Ein mit dem Abstellhahn d versehenes Frischwasserrohr c 
führt ebenfalls zum Ablasstutzen F und nimmt das ab- 
stellbare Luftrohr / auf, welches von dem Luftdruckbe- 
hälter A zugeleitet ist. Eine Abzweigung b des Frisch- 
wasserrohres c leitet Wasser von oben in den Quellstock, 
und ebenso befördert das Rohr a die Gerste von oben 
in das Gefäss A. An dem oberen Ende der Welle h ist 
eine Schnur s befestigt, die über eine Rolle führt und 
„am Anheben der Welle unter gleichzeitigem Ausrücken 
des Antriebsrades B dient. 

Der Quellstock wird folgendermassen benutzt: Das 
Gefäss A wird durch das Rohr b mit frischem Wasser 
gefüllt und durch Rohr a wird Gerste zugeschüttet. Wah- 
rend dessen wird die Welle A in Gang gesetzt, bis sämmt- 
liche Gerste in den Behälter gelangt ist. Hat die gute 
Gerste sich gesetzt, so wird der Hahn « des unteren 
Frischwasserrohres c geöffnet, und das Wasser tritt nun 
von unten durch die Oeffnungen der Welle A und durch 
die Rührarme A! in den Behälter A ein, wobei es gleich- 
mässig zwischen die Gerste vertheilt wird. 

Die todte Gerste, sowie die Unreinigkeiten gelangen 
hierbei mit dem abfliessenden Wasser in den Kasten f. 
Darauf wird das Rührwerk Ah! wieder in Thätigkeit ver- 
setzt und rührt nun die Gerste kräftig durch, wobei das 
von unten emporsteigende Wasser alle Unreinigkeiten 
mitnimmt und ebenfalls in den Kasten f abführt. Nach- 
dem so die Gerste gewaschen ist, wird das Rührwerk 
wieder abgestellt und durch Rohr e das Wasser aus dem 
Behälter A abgelassen. Hierauf wird durch Rohr c wie- 
der frisches Wasser in den Behälter A eingelassen, aber 
gleichzeitig der Abschlusshahn des Luftzuflussrohres l ge- 
öffnet, so dass nunmehr mit dem Zufluss von frischem 
Wasser gleichzeitig Luft in den Quellstock einströmt. 
Die Menge der zuzulassenden Luft richtet sich nach der 
Qualität der Gerste. Ist die Gerste quellreif, so wird das 
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Wasser wieder durch Rohr e abgelassen, darauf die Press- 
biigel H ab- und die Kapsel G herausgenommen und 
darauf die Welle A vermittelst der Schnur s emporge- 
hoben, so dass die quellreife Gerste aus dem Quellstocke 
frei ausströmen kann, 


Neuerungen an verstellbaren Schüttelsieben 


sind von Gustav Kisner und Joseph Areli (D. R. P. 
Das stellbare Schiittelsieb 


Nr. 43774) construirt worden. 


Fig. 7. 
Schüttelsieb von Eisner und Areli. 


(Fig. 5 bis 10) ıst dadurch charakterisirt, dass die Sieb- 
fläche aus einer Reihe paralleler in einer Ebene liegender 
Eisenstäbe gleichen eigenthümlichen Querschnittes besteht, 


Fig. 8. 
Schüttelsieb von Fisner und Areli. 


welche an ihren beiden Enden um Zapfen drehbar gelagert 
sind. Die Querschnitte dieser Stäbe, sowie deren gegen- 
seitige Lage müssen der Bedingung entsprechen, dass eine 
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Verdrehung dieser Stäbe um die durch die beiden Zapfen 
gegebene Achse eine Veränderung der Breitendimension 
der Projection der Stäbe auf ihre gemeinsame Ebene her- 
beiführt. Bei Squidistanter Anordnung der Achsen sol- 
cher Stäbe in einem festen Rahmen wird bei paralleler 
Lage der Querschnittachsen ein Sieb oder vielmehr ein 
Rost von überall gleicher, lichter Weite entstehen, und 
eine gleiche Winkelverdrehung aller Stäbe wird die lichte 
Weite des Siebes an allen Stellen in gleicher Weise än- 
dern. Um diese gleiche Winkelverdrehung aller Stäbe 
gleichzeitig vornehmen zu können, sind diese Stäbe in ei- 
nem Rahmen drehbar gelagert uud an den Enden ihrer 
gleichliegenden Zapfen mit Kurbeln versehen, welche durch 
eine gemeinsame Schubstange verbunden sind, so dass 


eine derselben im Sinne ihrer Längsachse ertheilte Ver- 


schiebung eine Drehung der einzelnen Stäbe und dadurch 
eine an allen Stellen des Siebes erfolgende gleiche Aen- 
derung der lichten Siebweite berbeigeführt. In den Zeich- 
nungen ist ein derartiges Schüttelsieb und zwar Fig. 5 
in Seitenansicht gezeigt, während Fig. 6 und 7 die Sei- 
ten- und Oberansicht des Schiittelsiebes in Verbindung 
mit der gleichzeitig arbeitenden Siebputzvorrichtung zei- 
gen. In Fig. 5 und 7 ist die Anordnung der gemein- 
samen Schubstange gezeigt, während Fig. 10 die Anord- 
nung der Siebputzbürsten darstellt. Wie aus Fig. 7 er- 
sichtlich, sind die das Sieb bildenden Stäbe a in einem 
Holz- oder Eisenblechrahmen A gelagert und in gewissen 
Entfernungen durch Querleisten A, (Fig. 6) unterstützt. 
Jeder der Stäbe a (Fig. 8 bis 10) ist an den beiden 
Schmalseiten des Rahmens durch zwei in einer Achse liegende 
Zapfen a, b, gelagert, von welchen die auf der einen Rah- 
menseite liegenden mit einer Kurbel 5 sammt Kurbelzap- 
fen b, versehen sind, wobei alle Kurbelzapfen von einer 
gemeinsamen Schubstange gefasst werden. Im vorliegen- 
den Falle bildet die Stange eine verschiebbare Schiene B, 
die mit parallelen Langlöchern Bı versehen ist, in welchen 
die Kurbelzapfen b; bei einer durch Verschiebung der 
Schiene B verursachten Drehung der Kurbel auf- und nie- 
dergleiten können. Nach geschehener richtiger Einstellung 
der Wellschiene B, die sich in der gewünschten Verände- 


rung der lichten Siebweite zeigt, erfolgt zur Festhaltung 
Dinglers polyt. Journal Bd. 288, Heft 1. 1899/1. 


der letzteren die Klemmung der Stellschiene vermittelst 
der Schraube By. Die Länge der einzelnen Stäbe a wird, 
wenn die Verdrehung derselben, wie es in den Figuren 
angenommen, nur von einer Seite erfolgt, durch die von 
der Natur und Stärke des Stabquerschnittes abhängige 
Torsionsfestigkeit begrenzt, kann jedoch, falls beide Stab- 
enden mit dem beschriebenen Stellungsmechanismus aus- 
gestattet sind, bedeutend vergrössert werden. 

Eine Erweiterung der Siebfliiche kann, wie dies in 
Fig. 7 gezeigt ist, auch durch längsweises Zusammen- 
stossen zweier von einander unabhängiger Siebflächen er- 
folgen, die in einem Rahmen montirt sein können, in wel- 
chem sich dann selbstredend mehrere Stellmechanismen 
befinden müssen. In diesem Falle werden durch die Stell- 
schiene B bei J alle im Felde J, liegenden Stäbe a regu- 
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Fig. 9. 
Schüttelsieb von Eisner und Areli. 


lirt, während die Verdrehung der im Felde IJ, liegenden 
Stäbe durch die Stellschiene B bei JJ vollzogen wird. 
Diese Anordnung bietet auch überhaupt den Vortheil, 
dass bei verschieden lichter Weite auf einander folgender 
Siebfelder, die vollkommen unabhängig von einander ge- 
stellt werden könnten, ein von Fall zu Fall für passend 
erachtetes mehrfaches Sortiren des zu siebenden Materials 
stattfinden kann. 

Die auf angegebene Weise hergestellten Siebe werden, 
wie aus den Fig. 5 und 6 ersichtlich, auf gebräuchliche 
Weise durch vier Hängefedern c am Gestell befestigt und 
durch eine Schubstange d mit einer durch einen Motor 
oder mittels Hand betriebenen Kurbelwelle verbunden, 
deren Rotation das Sieb in schwingende Bewegung ver- 
setzt. Um ein Verstopfen des Siebes zu verhindern, ist 
unter dem die Siebstäbe tragenden Rahmen ein zweiter, 
etwas grösserer Rahmen F' angeordnet, der ebenfalls durch 
vier Hängefedern c, an die Ständer aufgehängt ist und in 
welchem mehrere senkrecht zur Richtung der Stäbe laufende, 
senkrecht stehende Bürstenreihen D angeordnet sind, deren 
Abstand von einander der doppelten Schwingung des Sieb- 
rahmens entspricht. Da der die Bürsten tragende Rah- 
men F vermittelst der Stange dy mit einer gegen die 
Siebkurbel um 90° verstellten zweiten gleich grossen Kurbel 
derselben Welle verbunden ist, so wird bei vorerwähnter 
Entfernung der Bürstenreihen von einander bei jeder Ro- 
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tation der Kurbelwelle jeder Punkt des Siebes von einer 
Bürstenreihe bestrichen werden. Die einzelnen Bürsten f 
(Fig. 10) werden in senkrecht zu den Siebstäben ange- 
ordneten Eisenschienen ff,, die vom Bürstenrahmen F 
getragen werden, eingespannt und ragen mit ihren Spitzen 
bis zwischen die einzelnen Siebstäbe empor. 

Wie dies gewöhnlich der Fall ist, kann auch hier 
zwischen Aufschüttstelle X und dem Siebe eine Putz- 
maschine H gewöhnlicher Construction angeordnet sein. 

(Schluss folgt.) 


Neuerungen im Eisenhüttenwesen. 
Mit Abbildungen. 
(Fortsetzung des Berichtes S. 521 Bd. 276.) 


Dango und Dienenthal in Siegen-Sieghütte wollen bei 
Windformen den durch das Rückprallen des Windes ent- 
stebenden Verlust an Gebläsewind und jedes durch das 
Entweichen dieses Windes entstebende lästige Geräusch 
durch die in Fig. 1 dargestellte Windformdichtung dr fs 
vermeiden. Auch soll das 
zeitraubende Ausstopfen der 
Formen mit Lebm, welches 
den Zweck hat, das Düsen- 
rohr in der Form dicht zu 
halten, erspart werden. 

Die Windform aa erhält 
zu diesem Zweck an ihrem 
äusseren weiteren Ende 
einen Ansatzflantsch e, dessen 
innerer Durchmesser um 
ein Geringeres grösser ist, 
als der äussere Durchmesser 
des vorderen Düsensteckroh- 
res cc der Düse bb. Durch 
einen passend geformten, an 
dem Windformflantsch e be- 
festigten Druckflantsch dd 
wird ein ringförmiger innerer 
Raum geschaffen, welcher 
zur Aufnahme einer Packung 
rr und eines dieselbe gegen 
das Düsenrohr cc pressen- 
den federnden Ringes ff dient. (D.R.P. Nr. 60019 vom 
17. Febr. 1891.) 

Ueber die Geschichte der Entstehung und Einführung 
seiner Schlackenform in Deutschland erstattet Fritz W. 
Lürmann in Stahl und Eisen S. 558 u.f. Bericht, auf 
welchen hiermit verwiesen wird. 

In Fig. 2 ist Foote’s Winderhitzer veranschaulicht. Ein 
Theil der oberen Ziegellage der beiden Hauptscheidewände 
ist abgebrochen, um die darunter liegenden Schichten 
sichtbar zu machen. (D.R.P. Nr.52078 vom 3. Juni 1890.) 

Der Mantel A umschliesst den gewöhnlichen Ver- 
brennungszug B und das Gitterwerk C, welches durch die 
Scheidewände D E und F' in mehrere senkrechte Haupt- 
kanäle getheilt ist. Die Scheidewände D und E sind aus 
Ziegeln G gebaut, deren Form aus Fig. 3 deutlich zu er- 
kennen ist. Jeder dieser Ziegel ist vorzugsweise so ge- 
formt, dass seine Länge gleich seiner Breite ist, seine 
Ecken bei g abgestumpft sind und seine Schmalseiten in 
ihrer Mitte V-formige Kerben oder Nuthen g, haben, 
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Fig. 1. 
Windform von Dango & Dienenthal. 


welche in den Seiten der Scheidewand Reihen von senk- 
rechten Nuthen oder Kanälen bilden, um die Enden der 
Ziegel H des Gitterwerkes aufzunehmen und die gerade 
Flucht beim Bau und beim Betriebe des Gitterwerkes zu 
sichern. 

Beim Auftreten der Scheidewände D und E werden 
die Ziegel @ so verlegt, wie aus Fig. 3 ersichtlich ist, 
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Fig. 3. 
Foote’s Winderhitzer. 


d. h. die zweite Lage Ziegel G wird auf die erste derart 
gelegt, dass die zweite Lage die Fugen der ersten über- 
deckt und die von den abgestumpften Ecken der Ziegel 
der ersten Lage gebildeten Nuthen mit den Nuthen g, 
der darüber liegenden Schicht Ziegel zusammenfallen. 
Auf diese Weise werden von Oberkante bis Unterkante 
der Scheidewand in letzterer Reihen von ununterbrocbenen 
Nuthen fiir die Aufnahme der entsprechend gestalteten 
Enden der Gitterwerkziegel H gebildet, welche den er- 
wähnten Zweck haben; die Enden der Gitterwerkziegel, 
welche in die Nuthen der Ziegel @ eintreten, halten die 
Schichten dieser Ziegel G sicher zusammen und machen 
die Scheidewand fester, indem sie zwischen den anliegen- 
den Ziegelschichten als Keile wirken. 

Vorzuziehen ist es, beim Aufbau der Scheidewände D 
und E die abwechselnden Schichten der Ziegel @ in sol- 
cher Weise zu verlegen, dass die Nuthen g, der ersten, 
dritten u. s. w. Schicht Ziegel in der Mitte der Scheide- 
wand zusammentreffen (was der Umstand gestattet, dass 
die Breite und die Länge der Ziegel gleich sind). In den 
von diesen Nuthen umschlossenen Raum wird feuer- 
fester Thon oder Cement untergebracht, welcher die Ziegel 
sicherer zusammenhält und dadurch der Scheidewand eine 
grössere Festigkeit verleiht. Die Scheidewand F (Fig. 2) 
wird nicht aus genutheten Ziegeln gebildet, da erfahrungs- 
mässig diese Scheidewand keine so grosse Festigkeit zu 
besitzen braucht, als die der Verbrennungskammer näher 
gelegenen Scheidewände. Diese Scheidewand F wird daher 
aus Ziegeln gebildet, deren Ecken abgestumpft sind, um 
Nuthen für die Aufnahme der entsprechend gestalteten 
Enden der Ziegel H des Gitterwerkes zu gewinnen. 

Nach Wermländska Annaler 1890 besitzt das schwe- 
dische Eisenbüttengewerbe drei Regenerativ-Winderhitzer 
nach Cowper’s System. Der grösste Vortheil derartiger 
Apparate besteht bekanntlich darin, dass sie Lufttempe- 
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raturen von 700 bis 800, sogar von 1000°C. ermöglichen, 
da ihre Erwärmungsfläche für den Gebläsewind unverhält- 
nissmässig grösser ist, als bei den gewöhnlichen Röhren- 
apparaten. Ausserdem sind die Kanile für den Gebliise- 
durchgang aus feuerfestem Material, welches der grossen 
Hitze widersteht, ohne zu bersten, während die Gussrohre, 
wenn sie längere Zeit 350 bis 400° heisse Luft liefern 
sollen, leicht springen. Auch brauchen die neuen Apparate 
verhältnissmässig wenig Gas, weil dessen Verbrennungs- 
producte fast alle Wärme an dieselben abgeben, bevor 
sie, kaum 100° warm, in den Schornstein treten. In den 
alten ist diese Temparatur bedeutend höher und der Brenn- 
stoffwerth des Gases mithin weniger ausgenutzt. Es 
scheint, dass man mit einer Gasanlage, die im Röhren- 
apparat 350° Wärme erzeugt, im Cowper-Apparat eine 
solche von 650° erzielen kann. Ein anderer Vorzug der 
neuen Anlagen liegt in den höchst geringen Reparatur- 
kosten. In Björneborg sind sie bei 5 bis 6 Jahre langem 
Gebrauch unversehrt geblieben. Schliesslich ist der Koh- 
lenverbrauch beim Erblasen von Roheisensorten, die hohe 
Gebläsewärme vertragen, ganz bedeutend. 

Die Schattenseiten der neuen Apparate bilden zunächst 
die hohen Anlagekosten und der beanspruchte grosse Raum. 
Ein Hochofen braucht mindestens zwei derselben. Da 
aber die Hochofengase russhaltig sind, so müssen die 
Cowper-Apparate von Zeit zu Zeit, etwa 2- bis 3mal jähr- 
lich, gereinigt werden, wobei ihre Temperatur auf 15 bis 
20° zu erniedrigen ist. Dies erfordert je 8 bis 10 Tage, 
nämlich 4 bis 6 zur Abkühlung und je 2 zum Auskehren 
und Wiederanfeuern. Inzwischen ist der Hochofen zu 
dämmen, bezieh. mit einem alten Apparat oder mit kal- 
tem Gebläse weiter zu betreiben. Alles das stört den 
Ofengang und ist durch Anlegung eines dritten Apparates 
zu vermeiden. Ein Ofen braucht also drei, und zwei 
Oefen fünf Apparate. Die Kosten werden demnach sehr 
bedeutend. Aber auch die Bedienung der neuen Apparate 
ist kostspielig. Jede Schicht braucht einen besonderen 
Arbeiter zum Umsteuern von Gas und Luft und zu ver- 
schiedenen kleinen Reinigungen an den Ventilen, während 
den Röhrenapparat die Ofenarbeiter unentgeltlich mit ver- 
sorgen. Inwieweit die Eigenschaften der mit so hoher Ge- 
bläsewärme erzeugten Producte verschlechtert oder ver- 
bessert werden, ist vielleicht nicht so leicht zu entscheiden. 
In Björneborg hat man nur gefunden, dass das Bessemern 
durch den höheren Siliciumgehalt des Roheisens um 5 
bis 6 Min. verlängert wird; dadurch nutzen sich die 
Maschinen mehr ab, das Aufschlagwasser wird vergrössert, 
was bei geringer Wasserkraft unangenehm werden kann. 

Die Regenerativ-Winderhitzer sollen sich nach Wij- 
kander ausgezeichnet für die Erzeugung von Bessemerroh- 
eisen eignen, da man Kohlen ersparen, ein Roheisen 
mit geringem Siliciumgehalt erblasen und nöthigenfalls 
die Temperatur durch kalten-Zusatz in der Birne erniedri- 
gen kann. (Ocesterr. Zt. f. Berg- u. H. 1890 S. 308.) 

Léon Metz in Esch sur Alzette (Luxemburg) versieht 
nach dem D.R.P. Nr.53563 vom 15. Mirz 1890 die 
Wärmespeicher von Cowper, Siemens, Whitwell u. s. w. 
an den Austrittsöffnungen für die abströmenden Gase mit 
Schiebern S, um durch Oeffnen und Schliessen derselben 
einen gleichférmigen Zug im ganzen Kanalsystem des 
Speichers herbeizuführen (Fig. 4). 

Ueber die Verwendung von Kohlenstoffziegeln im 


Hochofengestell bei dem Holzkohlenhochofen zu Petrova- 
gora in Kroatien (Firma Ganz u. Co. in Budapest) be- 
richtet J. Kail (vgl. Oesterr. Zeitschr. für Berg- und 
Hüttenw. 1891 S. 277). Die von der Euskirchener Thon- 
warenfabrik gelieferten Herdsteine sind 320 mm lang und 
160 mm breit, die Bodensteine 400 mm lang, oben 120 mm 
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Fig. 4. 
Metz’s Wärmespeicher mit Schiebern an den Gasaustritten. 


und unten 130 mm im Quadrat. Die Steine werden nur 
für den Eisenkasten und als Bodensteine in der Weise 
verwendet, dass die Formsteine noch in Chamottesteinen 
ruhen. 

Die Herdsteine bekommen als schützende Ummauerung 
einen Mantel von feuerfesten Steinen, ebenso auch der 
Bodenstein. Als Bindemittel wird ein aus zwei Theilen 
Koksstaub und einem Theile Thon bestehender Mörtel ver- 
wendet. Die Ziegel waren äusserst genau bearbeitet wor- 
den, so dass für die nur geringen Fugen sehr wenig Mör- 
tel verbraucht wurde. 

Einer Gefahr sind die Kohlenstoffziegel nur beim An- 
lassen des Hochofens ausgesetzt, da hierbei der Zutritt von 
Luft, welche freien Sauerstoff enthält, nicht zu vermeiden 
und auch Kohlensäure, auf welche der Kohlenstoffgehalt 
der Ziegel reducirend einwirkt, im Ueberschuss zugegen 
ist. Es muss mithin in Berücksichtigung dieser Umstände 
mit grosser Sorgfalt vorgegangen werden. 

Eine dünne Ausmauerung mit feuerfesten Steinen 
von innen würde ein sicheres Mittel gegen jede Gefahr 
bieten. In Anbetracht des ohnehin engen Gestelles wurde 
aber ein nur 4cm starker Mörtelanwurf, welcher sich aber 
gleichfalls als vollkommen sicher erwies, benutzt. Es 
wurden zwei Schichten, bestehend aus einem Theile Sand 
und einem Theile Portlandcement, und eine Schicht aus 
Vulcancement allein, aufgetragen. 

Der Ofen wurde sodann auf die übliche Weise aus- 
getrocknet, bezieh. ausgewärmt, wobei sich kleine Risse 
in der Mörtelschicht zeigten (einzelne Theilchen sich jedoch 
nicht loslösten) und dann angelasssen. 

Die Versuchsresultate sollen sehr befriedigend ausge- 
fallen sein. Í 
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A. E. Brown in Cleveland (Ohio) hat für einen Hoch- 
ofenbeschickungsapparat das vom 3. Oct. 1891 ab gültige 
D.R.P. Nr. 57691 erworben. Der Erfinder bezweckt, 
die Beschickung, sei es mittels selbsthätig wirkender 
Kippkarren oder durch Benutzung von Handkarren, so 


Fig. 5. 
Brown’s Hochofenbeschickungsapparat. 


auszuführen, dass die gleichmässige Vertheilung über die 
Oberfläche innerhalb des Ofens unter allen Umständen er- 
zielt werden muss. 

Der Apparat ist gekennzeichnet durch eine mit einer 
Füllöffnung f (Fig. 5) versehenen, über der Ofengicht 
absatzweise rotirenden Drehscheibe e, welche auch durch 
einen festen, mit einer Reihe sich nach einander auto- 
matisch öffnender Füllöffnungen versehenen Deckel ersetzt 
werden kann. l 

In dem in Fig. 5 dargestellten Falle wirft der Ar- 
beiter den Inhalt des Handkarrens durch die Oeffnung f 
der Drehscheibe e auf die Glocke F, welche sich dann 
in der gewöhnlichen Weise nach abwärts senkt und das 
auf der Glocke befindliche Material in den Ofen gelangen 
lässt. Nachdem der erste Karren abgeladen ist, hat die 
Drehscheibe e, bis der zweite Karren so weit ist, um ent- 
laden werden zu können, den sechsten Theil ihrer Drehung 
vollendet. Der Arbeiter ist nun genöthigt, den nächsten 
Karren an einem anderen Punkt zu entladen, um ihn 
durch die Oeffnung f schicken zu können u. s. w. 

So lange der Ofen im Betrieb ist, muss jede neue La- 
dung, die in die Oeffnung f geschüttet 
wird, an einem anderen Punkte auf 
der Glocke angelangen, was zur Folge 
hat, dass die auf einander folgenden 
Beschickungen über die gesammte Ober- 
fläche des Ofens vertheilt werden und 
eine gleichmissige Beschickung ermög- 
licht wird. 

Unter Nr. 56395 hat Hermann 
Gink in Rosenberg (Oberpfalz) ein vom 
2. März 1890 ab gültiges D.R.P. auf 
eine Bessemerbirne mit schlitzförmigen 
Windeinströmungen erhalten. In Fig. 
6 und 7 ist ein Beispiel des Schlitz- 
querschnitts S dargestellt worden. 

Da der Schlitzquerschnitt bei dem- 
selben Inhalt einen bedeutend grösseren 
Umfang als der runde Querschnitt hat, 
so bietet der durch ersteren eintretende 
Gebläsewind dem durchstrichenen Metall- 
bade auch eine entsprechend grössere Berührungsfläche, 
so dass der Sauerstoff rascher und vollkommener zur 
Wirkung kommt. 


Gink’s Bessemerbirne. 


Es ist deshalb bei Anwendung des Schlitzquerschnit- 
tes ermöglicht, entweder die Operation schneller durch- 
zuführen, oder den Gesammtwindquerschnitt der Birne 
und damit auch das Auswerfen aus der Birne bedeutend 
zu vermindern. 

II. A. Becker in Godwitz Cottage Blaenavon (Wales) 
hat eine eigenartige Bessemerbirne construirt (D.R.P. 


Fig. 10. 
Becker’s Bessemerbirne. 


Nr. 55111 vom 12. Febr. 1890), bei welcher der Gebläse- 
wind das Metall unter irgend einem erforderlichen Winkel 
treffen kann. Die Birne besteht aus einer wagerechten, 
cylindrischen, länglichrunden oder runden Kammer l mit 
runden, halbrunden oder ebenen Enden. Sie ist mit dem 
Mundstück 0, den Luftröhren A d, der Luftkammer b und 
den Düsen ¢ versehen. Sodann ist dieselbe mit den kreis- 
förmigen Rippen « h, den Rädern r r und den Ständern 
s s ausgerüstet, wie solches aus den Fig. 8, 9 und 10 zu 
ersehen ist. 

Um das Metall aus der Birne auszugiessen, wird 
letztere gedreht und die Mündung unter die Grundfläche 
des Metalles niedergeführt, worauf das Metall aus der 
Birne zu den Giesstellen fliesst. 

Eine hochbedeutsame Erfindung ist dem Mörder Berg- 
werks- und Hüttenverein in Hörde i. W. durch das Pa- 
tent Nr. 54976, gültig vom 20. Mai 1890 ab, geschützt 
worden. 

Dieselbe betrifft die Abscheidung des Schwefels aus 
schwefelhaltigem, flüssigem Roheisen. 

Wenn man Schwefeleisen (FeS) des Handels, ca. 
26 Proc. Schwefel enthaltend, mit Manganeisen zusammen- 
schmilzt oder das geschmolzene Schwefeleisen mit flüssigem 
Manganeisen versetzt, so scheidet sich sämmtlicher Schwe- 
fel als Mangansulfid in Form von Schlacke ab und es 
bleibt schwefelfreies Eisen. Dasselbe Ergebniss erhält man, 
wenn man flüssiges schwefelhaltiges Eisen mit heissflüssi- 
gem, manganhaltigem Eisen versetzt. Ausgeführte Ver- 
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suche ergaben, dass das so behandelte Eisen nur noch bis 

0,01 Proc. Schwefel enthielt. Die abgeschiedene Mangan- 

sulfidschlacke enthielt bis zu 20 Proc. und mehr Schwefel 

und bis zu 50 Proc. und mehr Mangan. Wird die abge- 
schiedene Mangansulfidschlacke mit Erdbasen (Kalkstein) 
versetzt und reducirendem Schmelzen unterworfen, so 
erhält man Manganeisen, das wieder zur Schwefelabschei- 
dung verwendet werden kann. Bei der Abscheidung des 

Schwefels als Mangansulfid aus dem Eisen ist es nöthig, 

dass das Bad hinreichend lange warmflüssig bleibt oder 

durch besondere Heizvorrichtung heissflüssig erhalten wird, 
um die vollständige Abscheidung des Mangansulfides zu 
ermöglichen. 

Das Verfahren ist folgendes: 

In einem besonderen Behälter wird das schwefelhal- 
tige Eisen in erzeugungsflüssigem oder ungeschmolzenem 
Zustande mit so viel heissfliissigem Manganeisen versetzt, 
wie dem vorhandenen Schwefel entspricht. Die Menge 
des zuzusetzenden Manganeisens richtet sich nach dem zu 
erreichenden Entschweflungsgrade und muss von Fall zu 
Fall bemessen werden. Als Behälter eignet sich am besten 
ein solcher nach Art einer Bessemerbirne obne Düsen im 
Boden. 

In den angewärmten Behälter wird das flüssige schwe- 
felhaltige Eisen und das heissflüssige Manganeisen einge- 
lassen. Nach einigem Stehen hat das Eisenbad das Man- 
gansulfid vollständig ausgestossen, welches als Schlacke 
entfernt werden kann. Das Eisen wird zur weiteren Ver- 
arbeitung nach Bedarf entnommen. 

Es empfieblt sich, behufs Bildung einer stärkeren 
Schlackenschicht und leichterer Entfernung derselben 
mehrere Operationen nach einander zusammenzuhalten, 
auch um durch das wiederholte Zugiessen ein Aufrühren 
des Bades zu bewirken und die Abscheidung des Mangan- 
sulfids zu befördern. Zu diesem Zwecke setzt man beim 
Zugiessen auch Metalloxyde bei. Das Verfahren eignet 
sich besonders für schwefelhaltiges Thomas-Kisen. 

Patentansprüche: 

1. Verfahren zur Abscheidung von Schwefel aus fliissigein 
schwefelhaltigen Eisen, darin bestehend, dass letzteres 
in einem besonderen Behälter mit heissfliissigem Man- 
ganeisen versetzt und das Eisenbad so lange sich selbst 
überlassen wird, bis das durch die eintretende Reaction 
enstehende Mangansulfid als Schlacka ausgestossen ist. 

2. Die Verarbeitung der nach Patentanspruch 1. erhal- 
tenen Mangansulfidschlacke auf Manganeisen durch 
reducirendes Schmelzen derselben mit Erdbasen, insbe- 
sondere mit Kalk. 

Die Abscheidung des Schwefels erfolgt in verhältniss- 
mässig kurzer Zeit und erreicht einen hohen Grad der 
Vollkommenheit, wie dies aus folgender Zusammenstel- 
lung, welche dem Berichte Tunner’s in der Oesterr. 
Zeitsch. f. B. u. G. 8. 206 entnommen ist, hervorgeht. 

(Fortsetzung folgt.) 


Ueber Telephonanlagen in grossen Städten. 


Ueber den von Alfred Rosling Bennett vor der Bri- 
tish Assocation gehaltenen Vortrag über die Ausführung 
von Telephonanlagen in grossen Städten ist in grösserer 
Vollständigkeit, als in der 1891 Bd. 282 * S. 181 benutzten 
Quelle, in dem Telegraphic Journal 1891 Bd. 29 *S. 275 
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berichtet worden und es ist nicht nur (ebenda S. 313) 
die an den Vortrag sich anschliessende lebhafte vielseitige 
Besprechung angefügt worden, sondern es hat sich in diesem 
Journal und in der Times auch ein lebhafter Gedankenaus- 
tausch über den Gegenstand entwickelt. Bei der Wich- 
tigkeit der Sache erscheint es daher angezeigt, hier noch- 
mals darauf zurückzukommen, um so mehr als die Aus- 
führungen im Telegraphic Journal in mehreren Stücken 
zu erweitern sind. 

Bennett hat bei seinen Vorschlägen besonders Städte 
von einer Ausdehnung wie London im Auge und rechnet 
bestimmt darauf, dass bei einer Herabsetzung der jührli- 
chen Gebühr auf 160 M. die Zahl der Theilnehmer ganz 
gewaltig anwachsen werde, so dass der Ertrag trotz der 
Herabsetzung günstig sein müsse". Deshalb und 
um möglichst kurze Theilnehmerleitungen zu bekommen, 
will er die den einzelnen Vermittelungsämtern zuzuweisen- 
den Gebiete auf 1 Quadratmeile (2,5 qkm) begrenzen und 
bemisst die Aemter auf je 5000 Theilnehmer; in geschäfts- 
reichen Stadttheilen (z. B. der City in London) könnten 
selbst vier Aemter auf eine Quadratmeile kommen und 
auch später, erst bei Bedarf, eingerichtet und ins Ganze 
eingefügt werden. Da London von Ost nach West 8, von 
Nord nach Süd 4 Meilen misst, so kiimen 32 Aemter 
heraus, und ausserhalb dieses Vierecks liegende, entspre- 
chend bevölkerte Theile könnten durch Nebenämter ange- 
schlossen werden. Zu den 32 Aemtern käme noch entwe- 
der ein Hauptamt oder zwei Hauptämter ;im ersteren Fall 
würde jedes Amt bloss? mit dem Hauptamte durch eine 
entsprechende Zahl von Leitungen verbunden, im zweiten 
Falle würde jedem der unter sich zu verbindenden Haupt- 
ämter die Hälfte der Aemter zugewiesen und mit ihm 
verbunden. Jedes Nebenamt wäre mit dem nächsten Amte 
zu verbinden und die von ersterem nach dem letzteren 
laufende Dienstleitung setzt sich unmittelbar nach dem 
Hauptamte fort, so dass ein von der Telephonistin des 
Nebenamtes gestelltes Anschlussverlangen in dessen An- 
schlussamte und im Hauptamte zugleich gehört wird, und 
wenn das Verlangen vom Hauptamte zu befriedigen ist, 
so nennt die Telephonistin in dem Anschlussamte 
dem Hauptamte gleich noch die Nummer der Verbindungs- 
leitung, welche benutzt werden soll. Will man die hohen 
Zahlen bei der Bezeichnung der Theilnehmer umgehen, 
so könnte man jedes Amt mit einem Stichworte bezeich- 
nen und in jedem mit Nr. 1 anfangen. Aehnlich empfiehlt 
sich die Benutzung von Stichwörtern bei der Bezeichnung 
der Verbindungsleitungen und als solche liessen sich hier 
die Farben benutzen. 

Zur Lösung der Verbindungen bei beendigtem Gespräch 
werden ebenfalls die Dienstleitungen benutzt. Jeder der 
beiden Theilnehmer drückt auf seinen Hebel und meldet 
kurz der Telephonistin seines Amtes die Beendigung, letz- 
tere aber dem Hauptamte. 

Die Leistungsfähigkeit der Telephonistinnen, welche 


! Die Mutual Telephone Company in Manchester nimmt 
100 M. von Ladeninhabern, 120 M. von anderen. Sie begann 
am 28. Februar 1890 mit 68 Theilnehmern und hatte am 31. Juli 
deren 506. 

? Bei der wirklichen Ausführung dürfte die Frage auftau- 
chen, ob es nicht in gewissen Fällen angezeigt wire, von dieser 
strengen Durchführung abgehend auch Aemter aneinander- 
ee Bezirke zugleich unmittelbar mit einander zu ver- 

inden. 
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mit 13 oder 14 Jahren eintreten, grenzt oft ans Wunder- 
bare. Während der Theilnehmer seine Nummer nennt, 
steckt sie meist schon den Stöpsel in das Umschalterloch 
seiner Leitung und vollendet die Verbindung durch Ein- 
stecken des zweiten Stöpsels in das Loch der verlangten 
Leitung, noch bevor er den Finger von seinem Dienst- 
hebel weggezogen hat. Manche vermögen sogar zwei gleich- 
zeitig gegebene Weisungen zu hören und ohne Missver- 
ständniss zu vollziehen. Bei einem der nach Mann’s Weise 
eingerichteten Vermittelungsämter macht jede Telephoni- 
stin bei gewöhnlichem Geschäftslaufe 180 Verbindungen 
in der Minute und bei der Hälfte derselben hat sie mit 
der Telephonistin des benachbarten Amtes zusammen- 
zuwirken. Bei einem Versuche, bei dem in Ergänzung 
des gewöhnlichen Verkehrs in derselben Dienstleitung 
ununterbrochen von in sie eingeschalteten Aufsichtsbeam- 
ten Verbindungen verlangt wurden, machte die Telepho- 
nistin deren 357, und zwar 92 für sich allein, 42 auf Ver- 
langen eines anderen Amtes und 223 hatte sie voneinem 
anderen Amte zu verlangen. Die Theilnehmer müssen 
allerdings in den nach Mann eingerichteten Netzen beim 
Rufen eine gewisse Rücksicht auf einander nehmen und 
nöthigenfalls einander nachwarten. Es mag hier bemerkt 
werden, dass Mann im Telegraphic Journal 1891 Bd. 29 
S. 575 (vgl. auch ebenda S. 576 und 462) berichtet, dass 
er seine Anordnung im Frühjahre 1882 in Dundee erfun- 
den und im Herbst 1882 daselbst ausgeführt habe, wo 
er damals Elektriker der National Telephone Company 
war. Sie ist (wenngleich unabhängig von der Law-An- 
ordnung erfunden; vgl. ebenda S. 407 und 462) als eine 
Weiterentwickelung der sogenannten Law-Anordnung (Law- 
system) angesehen worden (vgl. ebenda S. 305, 378, 462 
und 520), bei welcher die Dienstleitung eine Schleife bil- 
det und die Theilnehmer hinter einander in dieselbe einge- 
schaltet sind (vgl. Maier und Preece, Das Telephon, Stutt- 
gart 1889, S. 239). Eine solche Law-Anordnung ist nach 
dem Telegraphic Journal (1891 Bd.29 S. 462) im Februar 1891 
aus Amerika mit nach Glasgow gebracht worden, und Bennet 
kam dahin im Januar 1881; ebenda S. 378 (vgl. auch S. 520) 
wird eine im Frühjahre 1875 gegründete Law Telegraph 
Company in New York erwähnt, welche nach einem von 
W. A. Childs ausgegangenen Vorschlage in der gemein- 
schaftlichen Rufleitung Morseklopfer, in den von den 
Theilnehmern nach dem Amte laufenden Leitungen aber 
Rufklingeln und Zeigertelegraphen benutzte. Der 1866 
erfundene und am 31. December 1866 pateutirte, in 
New York zur Mittheilung der Goldpreise von der 
Gold- Exchange in die Bank- und Mäklergeschäfte be- 
nutzte Zeigertelegraph von S. S. Law in New York ist 
beschrieben in G. B. Prescott, Electricity, New York 1877 
S. 672 und noch eingehender in J. D. Reid, The Tele- 
graph in America, New York 1879 * 8. 602; auch in 
Philadelphia richtete Dr. Law bald narhher eine Anlage 
ein, übertrug‘ aber seine Rechte 1869 an die kurz vorher 
neu gegründete Gold and Stock Telegraph Company und 
diese benutzte Law’s Telegraphen zugleich mit dem 1867 
erfundenen Börsendrucker Calahan’s. 

Sehr werthvoll und den inneren Zusammenhang der 
Vorgänge aufklärend sind die Hinweise, welche die Re- 
daction des Telegraphic Journal am 13. November auf 
*S. 558 gegeben hat. Hiernach sind in England 1879 
unter Nr. 5319 und 1881 unter Nr. 4165 zwei auf die 
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Law-Anordnung für Telephonnetze bezügliche vorläufige 
Patentbeschreibungen und zwar die erstere? von der Law- 
Telegraph-Compagnie in New York, die letztere von Frank 
Shaw in New York und William A. Childs in Englewood, N. J, 
eingereicht worden, von denen die letztere die Law-An- 
ordnung alsin der amerikanischen Patentschrift No. 220 874 
beschrieben erwähnt und bevorzugt. Ferner ist nun in 
dem am 11. August 1879, am 21. October d. J. an Frank 
Shaw in New York ertheilten und von diesem auf die 
Law Telegraph Company übertragenen amerikanischen 
Patent Nr. 220874 nur von gewöhnlicher Hintereinander- 
schaltung der Theilnehmerstellen in einer an beiden 
Enden an Erde liegenden Ruf- oder Signalleitung die 
Rede, dagegen solle nach einer a. a. O. S. 559 wiederge- 
gebenen, in der Patentschrift des am 25. September 1880 
eingereichten und am 20. December 1881 an Joseph O. Jeffries 
ertheilten Patentes No. 251 234 die Rufleitung entweder 
als Schleife hergestellt und in alle Theilnehmerstellen 
eingeführt werden, oder sie solle aus einem am fernen 
Ende isolirt bleibenden Drahte bestehen, von welchem 
einzelne Drähte nach den Theilnehmerstellen abgezweigt 
werden und in diesen zum Zwecke des Rufens an Erde 
gelegt werden können; beide Anordnungen — von denen 
übrigens in die auf S. 1793 der Official Gazette of the 
United States Patent Office von 1881 aufgeführten Patent- 
ansprüche nichts aufgenommen ist — sind nach Giillet’s 
Mittheilungen in dem Telegraphic Journal Bd. 29 S. 564 
in Brooklin zur Verwendung gekommen, desgleichen (vgl. 
ebenda S. 520) in der ursprünglichen Law-Exchange in 
New York. 

Ergänzend ist noch zu erwähnen, dass während der 
Nacht und in den Zeiten schwachen Verkehrs die Tele- 
phonistin nicht beständig am Telephon horcht, dass dann 
vielmehr beim Niederdrücken desHebels beim Theilnehmer 
im Amte ein Zeichen gegeben wird‘, welches die Tele- 
phonistin so rasch befolgen kann, dass sie bereit zum Horchen 
ist, noch bevor der Theilnehmer zu sprechen beginnt. 

Die von Mann ursprünglich benutzte Einschaltung 
des Dienstdrahtes theilt Bennett im Telegraphic Journal 
1891 Bd. 29 *S. 276 mit; dieselbe und ebenso diejenige, 
welche nach Goodwin’s Angaben (vgl. ebenda S. 320, 492, 
548, 576 u. a.) auch 1883in Indien benützt worden ist, gleicht 
ganz der Schaltung, welche bei Feuerwehrtelegraphenan- 
lagen verwendet zu werden pflegt, wenn dieselben mit 
Arbeitsstrom betrieben werden und ein aus einzelnen 
Strahlen bestehendes Leitungsnetz besitzen. Dabei war 
der Uebelstand vorhanden, dass bei einer in der Dienst- 
leitung auftretenden Unterbrechung nur die zwischen der 
Unterbrechungsstelle und dem Amte liegenden Theilneh- 
mer noch mit dem Amte sprechen konnten, die anderen 
dagegen abgeschlossen waren. Eine Verbesserung der 
Schaltung hat Jno. D. Miller in Dundee bei den nach 
Mann’s Weise eingerichteten Netzen eingeführt. Bennett 
beschreibt dieselbe ebenda Bd. 29 *S. 461 (vgl. auch 
S. 575) und Miller theilt auf *S. 462 bezieh. 576 mit, dass 
er „frühzeitig im Jahre 1887“ und „von selbst“ auf sie 


® In dieser ist zugleich auch noch ein Vorschlag enthalten, 
nach dem man ohne Anwendung von zwei Drähten auskommen 
kann. 

* Es brauchte ja dazu im Amte zugleich mit dem Zeichen- 
empfänger nur noch eine Batterie eingeschallt zu werden, so 
dass der niedergedrückte Hebel den Stromkreis schliesst. YEL: 
Maier und Preece, Das Thelephon, S. 245. 
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gekommen sei und dass er sie zuerst in Dundee im No- 
vember 1888 zur Ausführung gebracht habe. Miller führt 
die Dienstleitung bis ins Amt zurück, schliesst sie da- 
selbst zur Schleife und zweigt von ihr einen Draht durch 
das Telephon zur Erde ab, so dass sich von jedem Theil- 
nehmer aus zwei Stromwege nach dem Amte darbieten. 
Diese Schaltung ist aber ganz die nämliche (vgl. 1886 
262 * 20), welche für Feuerwehranlagen mit Arbeits- 
strombetrieb Prof. Zetzsche schon 1872, bezieh. 1882 im 
Katechismus der elektrischen Telegraphie (5. Aufl. S. 265, 
6. Aufl. 8. 395) kurz angedeutet und in der Hlektrotechnt- 
schen Zeitschrift 1886 * S. 224° aus Anlass der Patente Mc 
Cullough’s auf Feuerwehrtelegraphen (vgl. 1886 262 *18) 
eingehend und unter klarem Hinweis auf ihre Vorzüge 
und ihre Herleitung aus der — u. a. 1872 in Zetzsche’s Ka- 
techismus als Fig. 137 abgebildeten, aus der 1870 erschie- 
nenen 5. Auflage von Schellen, Der elektromagnetische 
Telegraph (8. 776) entnommenen — mit der Mann’schen 
bezieh. der Jeffries’schen übereinstimmenden Schaltung 
erörtert hat. 

Während Bennett es als einen Vorzug hinstellt, dass 
bei Anwendung einer Dienstleitung die Telephonistinnen 
nicht die Gespräche behorchen („anzapfen“) könnten und 
so das Geheimnis besser gewahrt werde (vgl. Telegraphic 
Journal Bd. 29 8. 277), und dem Einwurfe, dass doch die 
an dieselbe Dienstleitung Angeschlossenen verfolgen könn- 
ten, zwischen welchen Theilnehmern Gespräche verlangt 
würden (vgl. ebenda S. 306 und 462), die Bemerkung 
(vgl. ebenda S. 408) gegenüberstellt, dass man ja nach 
Bedarf auch besondere Rufstichwörter verabreden 
könne, wird ebenda 9. 462 und 306 darauf hingewiesen, 
dass gerade das Anzapfen nöthig und zweckmässig sei, 
um ohne Störung eines noch andauernden Gespräches 
feststellen zu können, ob nicht etwa zwei durch Mitbe- 
nutzung einer Verbindungsleitung verbundene Theilnehmer 
in andere Theilnehmer schädigender Weise die Lösung 
der Verbindung zu verlangen unterliessen. 

Mehrfach wird auch auf den Raum, welcher im 
Schranke für die Umschalterklinken und vor dem Schranke 
für die Telephonistinnen erforderlich ist, eingegangen und 
namentlich auf die Vorzüge der Anordnung der Klinken 


neben einander an wagerecht liegenden und an aufrecht 


stehenden Schränken hingewiesen und besonders hervorge- 
hoben, dass an wagerechten Schränken die bedienenden 
Telephonistinnen auf beiden Seiten des Schrankes stehen 
könnten. Wagerechte Schränke lassen sich aber bei 
Anlagen mit Rufsignalen minder gut benutzen, als bei 
solchen mit Dienstleitungen. Vgl. ebenda S. 463, 490, 
520, 559, 576 u. a. 

Bei Vergleichung der Kosten der Anlagen hätten 
(vgl. ebenda 8. 559) die auf Theilnehmer entfallenden 
Kosten der Rufsignaleinrichtungen im Vermittelungsamte 
und die Kosten der Rufleitung für jeden Theilnehmer 
einander gegenüber gestellt werden sollen. Die Kosten 
für die eigentlichen Umschaltevorrichtungen wachsen stets 
mit der Zahl der Theilnehmer. 

Zum Schluss mag noch erwähnt werden, dass (vgl. 
ebenda S. 305) der Herzog von Marlborough in einem 


° Bei der ebenda mit erwähnten, von Zabel angeführten 
Schaltung für Arbeitsstrom handelt es sich um eine im Amte 
der Feuerwache offene Schleifenleitung, wie Fig. 34 auf S. 56 
des genannten Buches von Zabel zeigt. 
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Schreiben an die Times angegeben hat, die New National 
Company beabsichtige mit der Anlage von Vermittelungs- 
ämtern und Telephonnetzen in der von Bennett befürwor- 
teten Weise vorzugehen. Ohne Zweifel empfiehlt sich die 
Benutzung einer Dienstleitung zwischen zwei Vermitte- 
lungsämtern desselben Stadtnetzes und ganz besonders, 
wenn — wie z. B. in New York (vgl. ebenda S. 560) — 
die eine Hälfte der zwischen den beiden Aemtern bestehen- 
den Verbindungsleitungen nur für Herstellung von Ver- 
bindungen in der einen Richtung, die andere zu Verbin- 
dungen in der anderen Richtung benntzt wird. 


kad, Z. 


P. Picard’s gleichzeitiges Telegraphiren und Telephoniren 


auf denselben Drähten. 
Mit Abbildung. 


Zwischen Paris, Lyon und Marseille sind mit einer von dem 
französischen Telegraphenbeamten Pierre Picard angegebenen 
Anordnung Versuche angestellt worden, welche gestatten, auf 
denselben Drähten zugleich zu telegraphiren und zu telephoniren. 
Das Wesentlichste dabei ist eine Inductionsrolle, welche Picard 
einen Differentialtransformator nennt. Dieselbe enthält vier 
um einen Eisenkern gewickelte Drähte von gleichem Wider- 
stande und gleicher Stärke. Die Abbildung zeigt nach dem 
Electricien (durch den Electrician 1891 Bd. 27 *S. 560) die 
Verwendung desselben im einfachsten Falle. 

Die entgegengesetzten Enden der Drahtrollen a und b sind 
mit einander und zugleich mit dem Drahte n verbunden, wel- 
cher durch die Telegraphenapparate hindurch an die Erde 
gelegt iet; von den freien Enden dieser Rollen gehen die 
beiden Telegraphenleitungen Lı und Zy aus, welche demnach 
beim Telegraphiren als parallel laufende Leiter benutzt werden. 
Ebenso sind die beiden andern Rollen c und d verbunden, an 


z = 
Er 4 m 
€ 
p A = 


Picard's Apparat zum gleichzeitigen Telegraphiren und Telephoniren. 


deren freien Enden p und q der Telephonlocalkreis angeschaltet 
ist. Die Telegraphenströme gehen in entgegengesetzter Richtung 
durch a und b, wirken also nicht auf c und d. Die ankommen- 
den Telephonströme benutzen Lı und Ly als Schleife, gehen 
also in gleichem Sinne durch a und b und induciren in c 
und d; die abgesendeten Telephonströme durchlaufen auch 
I, und Ly als Schleife und werden in a und b inducirt, da 
die localen Ströme in ce und d gleiche Richtung haben. 

Will man zwei Telegraphenlinien in demselben Amte ge- 
trennt lassen, ihre Doppelleitungen aber zum Durchtelephoniren 
benutzen, so braucht man nur ihre Inductoren mit den beiden 
Rollen c und d hinter einander in denselben Localstromkreis zu 
schalten. 

Will man dagegen die Doppelleitungen zu einer durch- 
gehenden Leitung fürs Telegraphiren vereinigen, fürs Tele- 
phoniren aber getrennt halten, so stellt man einfach eine Ver- 
bindung zwischen den beiden von a nach b laufenden Drähten 
ihrer Inductoren her und diese Verbindung wirkt dann beim 
Telephoniren als kurzer Schluss. 

Bei Versuchen zwischen Paris und Troyes erzielte man 
anfänglich keinen Erfolg, weil die eine Leitung Z4 alt, die 
andere r. aber neu war, beide daher verschiedene elektro- 
statische Capacität besassen; wohl aber ging's, als man die 
Capacitäten gleich machte. 


16 Ueber die Fortschritte der Photographie und der photomechanischen Druckverfahren. 
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Ueber die Fortschritte der Photographie und ı Menge Wasser verdünnt. Es werden warme röthliche oder 


der photomechanischen Druckverfahren. 
Von Dr. J. M. Eder und E. Valenta in Wien. 
(Fortsetzung.) 


Bromsilbergelatinepapierbilder und Vergrösserungen 
auf Papier und Leinwand. 


Ueber „Bilder auf Bromsilbergelatinepapier in verschie- 
denen Tönen“ berichtet Dr. Stolze. Stimmen Entwickelung 
und Belichtung so zusammen, dass die letztere zu Ende 
geführt werden kann, so erhält man schwarze Bilder mit 
Eisenoxalat oder Hydrochinonentwickler ; wird jedoch die Ent- 
wickelung vorzeitig abgebrochen so ist dies nicht der Fall. 

Im Allgemeinen ist jeder für Negativ brauchbare Ei- 
konogenentwickler auch für Bromsilbergelatinepapier 
brauchbar. Dr. Stolze gibt folgende Vorschriften: 

A) 20 Thl. Natriumsulfit 


4 > Eikonogen 
100 „ Wasser 
B) 50 „ Kaliumcarbonat 
300 „ Wasser 


für normale Negative wird gemischt: 

50  Vol.-Thl. von Lösung A 

20 n» >» » B 

120—180 „ Wasser, 
für weiche Negative nimmt man mehr von Lösung A, 
für harte wird die Menge von B vermehrt und der Wasser- 
zusatz. 

Die Temperatur während des Entwickelns soll 15 bis 
16° C. betragen; im Winter bringe man den fertigen Ent- 
wickler auf 20 bis 25°C. 

Derselbe gibt schwarze Töne; der Ton wird bräun- 
lich, wenn man reichlich belichtet und auf je 100 ccm 
Eikonogenentwickler 10 bis 15 Tropfen Bromkaliumlösung 
(1:10) zufügt. Mannigfaltige Töne erhält man, wenn man 
das fertige Bromsilberpapierbild mit folgender Flüssigkeit 
bleicht: 


Kupfervitriol 1 Thl. 

in Wasser 100 , gelöst mit 
Bromkalıum 1 „ 

in Wasser 100 , gelöst, vermischt. 


Man wäscht gut aus und behandelt am Tageslichte 
mit einem sehr verdünnten Eikonogenentwickler (50 A, 
50 B, 500 Wasser), wobei eine langsame Reduction und 
hierdurch bedingte Färbung von lebhaftem Röthelbraun 
durch Rothbraun, Schwarzroth in ein tiefes Vi>lettschwarz 
eintritt. ` 

Will man bei einem gewissen Farbenton bleiben, so 
nimmt man das Bild, wenn es denselben angenommen 
hat, heraus und legt es in eine Lösung von Citronensäure 
in Wasser (1: 100) ein; statt derselben kann eine mit 
Weinsäure angesäuerte Natriumsulfitlösung benützt wer- 
(Photogr. Nachr. 1891 S. 4.) 
Warme Töne bei Vergrésserungen auf Bromsilbergela- 
tinepapter werden nach J. Werge erhalten, wenn man statt 
des Eisenoxalatentwicklers Hydrochinon verwendet; 
hierbei ist es aber nöthig, 5 bis 6mal länger als für 
schwarze Copien mit Eisenentwickler zu belichten. Zum 
Hervorrufen dient der gewöhnliche Hydrochinonentwickler, 
wie er für Negative’ verwendet wird, mit der sechsfachen 


den. 


1 Eder, Photogr. m. Bromsilbergelatine 4. Aufl. 1890 S. 302. 


braune Töne erhalten. (Yearbook of Photogr. 1891 S. 86.) 
Tonen von Bromsilberbildern, welche beim Entwickeln 

mit Ilydrochinon gelbe Flecken geben oder einen grünlich- 
schwarzen Ton erhalten haben. Diese Tebelstände treten 
unter Umständen bei langer Entwickelung kurz exponirter 
Bilder auf oder auch wenn alter gefärbter Entwickler bei 
überexponirten Bildern angewendet wird. Roden wendet 
folgendes Tonbad an, um diese unangenehme Erscheinung 
zu beheben: 

Jodkalium 20 g 

Goldchlorid 1 , 

Wasser 400 ccm. 
Die dunkelbraune Lösung ist sehr beständig; bei Verwen- 
dung wird sie mit Wasser so weit verdünnt, dass sie eine 
schwache Sherryfarbe zeigt. Beim Behandeln der Bilder 
mit der Lösung färben sich dieselben auf der Rückseite 
blau (Bildung von Jodstärke), die Farbe wird langsam 
dunkler und endlich auch auf der Vorderseite sichtbar. 
Die gelben Flecken der Bilder werden schwach purpurfar- 
ben. Nun nimmt man die Bilder aus dem Bade und 
wäscht gut mit Wasser. Nach Ansicht Roden’s dürfte 
zum Theil Jodsilber gebildet und ein Theil des Silbers 
durch Gold ersetzt werden, das Jodsilber löst sich in 
Jodkalium. (Photogr. Corresp. 1890.) 

Umwandlung von empfindlichem Albuminpapier in Brom- 
silberpapier für Vergrösserungen. Graham behandelt das 
Albuminpapier in einem Bade von 30 g Bromkalium zu 
einem Liter in Wasser gelöst während einer Viertelstunde 
und trocknet es dann. Das Papier ist haltbar und seine 
Empfindlichkeit ungefähr jene des a-Papieres. (Bull. Soc. 
francais de Photogr. 1890 S. 36.) 

Legt man gewöhnliches Albuminpapier in eine 3 bis 
Sprocentige Lösung von Bromkalium und lässt es nach dieser 
Behandlung 15 Minuten im Silberbade schwimmen, so wird 
es sehr empfindlich und eignet sich zur Herstellung von 
Vergrösserungen. (//elios 1890 8. 22.) 

Leinwand fiir Vergrösserungen mit einer empfindlichen 
Schicht zu überziehen. Die Leinwand wird zuerst zur 
Entfernung etwa vorhandener Fettspuren mit verdünntem 
Ammoniak sorgfältig gewaschen und sodann in folgende 
Lösung gebracht: 


Gelatine 7 æ 
Bromkalium 14 „ 
Wasser 300 cem. 


Zum Sensibilisiren der trockenen Leinwand ver- 
wendet man eine 7'Jprocentige Silberlösung. Entwickelt 
wird das Bild mit: 

Pyrogallussture 15 g 
Citronensäure 07 « 
Wasser 300 , 

Nach einem anderen Verfahren, welches noch bessere 
Resultate geben soll und den Vortheil hat, dass sich die 
vorpräparirte Leinwand vor dem Silbern auch beliebig 


lange hält, wird die Leinwand mittels eines weichen 
Schwammes mit folgender Lösung behandelt: 
Jodkalium 5 g 
Bromammonium 23 » 
Chlorammonium 06 , 
Gelatine 4 , 


Geschlagenes Eiweiss 30 ccm 
Destillirtes Wasser 300 , 
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Das Silberbad wird ebenfalls mittels eines Schwam- 

mes aufgetragen und besteht aus: 

Silbernitrat 3 g 

Eisessig 385 , 

Destillirtes Wasser 56 ccm 

Es wird noch nass exponirt und hierauf mit 

Gallussäure 4 g 

Essigsaures Bleioxyd 0,7 , 

Destillirtes Wasser 300 ccm 
entwickelt, wobei der Entwickler wieder mit dem Schwamme 
aufgetragen wird, welcher zum Silbern gedient hat. (Je- 
denfalls erscheint der Silberüberschuss, welcher ja doch in 
der Leinwand verbleiben muss, verdächtig für die Güte 
des Verfahrens. Aum. d. Ref.) (Amer. Journ. Photoyr. 
1890 8. 237.) 

Emulsionspapier und Solarcamera. F. W. Geldmacher 
in Frankfurt am Main befürwortet die Verwendung der 
Solarcamera für Vergrösserungen mit Emulsionspapier. 
Als einen wesentlichen Vortheil bezeichnet er den Umstand, 
dass man bei der Solarcamera weniger auf hohe Empfind- 
lichkeit des Papieres zu sehen braucht und in Folge dieses 
Umstandes mit Chlorsilberpapier ganz schöne Resultate 
erzielen könne. (Eder, Jahrbuch f. Photogr. für 1891 
8. 134.) 


Directe Vergrösserungsmethode unter Anwendung 
abziehbarer Bromsilbergelatineplatten. 


E. Obernetter in München empfiehlt für jene Zwecke, 
wo rasch eine Vergrösserung zu machen erwünscht er- 
scheint, schleierlose dünn gegossene abziehbare Bromsilber- 
gelatineplatten, wie selbe von jeder Plattenfabrik erhält- 
lich sind, zu verwenden, auf denen das Bild vergrössert 
wird. Die Platten werden nach dem Entwickeln mit 
Quecksilber verstärkt, gewaschen und die Schichte auf 
Kreidebarytpapier übertragen. (Eder, Jahrb. f. Photogr. und 
Repr. f. 1891, 8. 201.) 

Ueber Glasdispositive siehe Eder, Jahrb. f. Photogr. 
f. 1891 S. 499 — 505. 


Bilder auf Leinwand und Seide. 


Photoyraphisch prüparirte Seide. Tisseron in Paris 
bringt unter dem Namen „Soie photographique sensible, 
procède Tisseron“ ein Seidenzeug in den Handel, welches 
mit Silbersalzen sensibilisirt ist, so dass man darauf wie 
auf gesilberten Papieren photographische Copien herstellen 
kann. Die empfindliche Schichte auf diesen Seidenzeugen 
ist sehr haltbar und ist in der Weise auf der Seide auf- 
getragen, dass deren Structur und Weichheit in keiner 
Weise beeinträchtigt erscheint. (Vergl. Eder, Photogr. 
Corresp. 1890 S. 512.) 

In England wird dicke, rauhe, weisse Seide von einer 
dem Zeichenpapier ähnlichen Structur hergestellt und 
mit einer leicht empfindlichen Silbersalzschicht versehen 
in den Handel gebracht. (Phot. Wochenb. 1890 S. 348.) 

J. Junk legte im ,Photographischen Verein“ in Ber- 
lin Bilder auf Leinwand, mittels Bromsilbergelatine und 
Eisenoxalatentwickler hergestellt, vor. (Phot. Wochenb. 
1890 S. 69.) 


Albuminpapier und Salzpapier. — Tonen. von Silber- 
copien. 
Talbot’s Deltapapier ist ein haltbares, lichtempfindli- 
ches Chlorsilbergelatinepapier. Das Copiren damit ge- 
Dinglers polyt. Journal Bd. 283, Heft 1. 1892iI. 
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schieht wie bei Eiweisspapier, es ist etwas empfindlicher 
als letzteres. Die Copien diirfen nur wenig kriftiger 
copirt werden, als sie fertig aussehen sollen. Zum Tonen 
derselben bewährt sich folgendes Goldbad: 


A) Wasser 800 cem 
Rhodanammonium 15 g 
Alaun 15 „ 
Kohlensaures Ammonium 1, 

B) Wasser 600 ccm 
Chlorgold lg 


Zum Gebrauche werden 50 Theile der Lösung A mit 
100 Theilen der Lösung B gemischt. Man belässt die Bil- 
der so lange im Tonbad, bis sie purpurbräunlich geworden, 
nimmt sie dann heraus und bringt sie ins Fixirbad. Dieses 
besteht aus einer 2Uprocentigen Lösung von Fixirnatron 
in Wasser und ist die Fixirung in 10 Minuten vollendet, 
darauf wird gut gewaschen und werden die Bilder hän- 
gend getrocknet. 

Statt des Tonbades und nachherigen Fixirbades lässt 
sich auch ein einziges Tonfixirbad verwenden. Dasselbe 
besteht aus: 


Wasser 800 ccm 
Unterschwefligsaures Natron 200 g 
Schwefeleyanammonium 23 , 
Essigsaures Natron 15 „ 
Gesättigte Alaunlösung 250 , 


Man gibt 'Jı Bogen von unfixirtem Silberpapier hinein, 
lässt einen Tag stehen, filtrirt dann und fügt folgende 
Lösung zu: 


Wasser 200 cem 
Braunes Chlorgold 1 g 
Chlorammonium 2 8 


Das Bad erhält sich unverändert und gibt schöne braune 
bis bläulich braune Töne. 

Bezüglich des Aufziehens der Bilder auf Carton ist 
zu bemerken, dass man sich behufs Entfernens der Luft- 
blasen eines kleinen Schwammes bedienen soll und nie ein 
Stück Lösch- oder ähnlichen Papieres auflegen darf. 

Chlorsilbercollodionemulsionspapier von Lebiedzinsky. 
Dieses Papier hält sich trocken aufbewahrt, in welchem 
Zustande es am besten copirt, ziemlich gut. 

Der Grad des Uebercopierens ist bei Verwendung des 
Rhodangoldbades ein sehr geringer. Bei anderen Gold- 
biidern ist er ungefihr dem von Albumincopien gleich. 

Ueber die Bäder und das Fixirbad siehe der, 
Jahrb. f. Photog. f. 1891 S. 510 und 511. 

Celloidinpapier. Unter diesem Namen bringt Dr. Kurz 
in Wernigerode ein Collodionemulsionspapier in den Han- 
del, welches sehr schöne Drucke gibt und daher eine un- 
gefähr dreimal so grosse Empfindlichkeit zeigt als Albu- 
minpapier. 

Nach Dr. Miethe wirkt bei diesem Papiere als bestes 
Tonbad folgende Lösung: 


Wasser 1u00 Thl. 
Fixirnatron 260 „ 
Rhodanammonium 20 , 
Alaun 10 _ 
Chlorgoldlösung (1: 200) 80 , 
Essigsaures Bleioxyd Do, 


(Photogr. Wochenbl. 1890 S. 104.) 
Dr. Kurz gibt für sein Chlorsilbercelloidinpapier als 
Tonbad selbst folgendes Recept an: 
3 
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Wasser 2000 ccm 
Fixirnatron 500 g 
Rhodanammonium 55 
Bleiacetat 20 „ 
Hierzu werden gesetzt: Chlorgoldlösung (1: 200) 150 g 
pulv. Alaun 15 , 
Citronensäure 15 „ 
Bleinitrat 20 , 


Es tritt Trübung ein und wird das Gemisch einige 
Tage stehen gelassen, wobei es sich klärt; hierauf kann 
es abgegossen und verwendet werden. 


Iridiumchloridpapier. 


Das Iridiumchloridpapier, welches von C. Berthiot 
in Paris in den Handel gebracht wird, soll sich durch 
grosse Haltbarkeit (6 bis 7 Monate), warmen Ton der 
Bilder und besondere Weichheit derselben auszeichnen. 
Die Behandlung der Copien ist eine einfache. Sie werden 
direct aus dem Copirrahmen kommend in mehrmals zu 
wechselndem Wasser ausgewaschen, hierauf in einem 
Goldbade getont und nach dem Fixiren in einer Natron- 
lösung gut gewaschen. Die Bilder sehen Platindrucken 
sehr ähnlich und lässt sich der Ton durch längere oder 
kürzere Behandlung im Goldbade vom saftigen Sepia bis 
Bläulich und Sammtbraun variiren. (Photogr. Notizen 1890 
Nr. 306.) 

Bühler’s Mignonpapier. Dieses matte Papier enthält 
Chlorsilbergelatine und kommt von Mannheim ausin den 
Handel. Die Bilder zeichnen sich durch einen sammtarti- 
gen grauschwarzen Ton aus. (Eder, Photogr. Corresp. 1891 
S. 68.) 

Pyrozylinpapier (Chlorsilbercelloidinpapier). E. J. Wall 
gibt Recepte zur Herstellung dieses Papieres zum Copi- 
ren und zur Entwickelung und Fixirung der Copien. 
(Eder, Jahrb. f. Photogr. für 1891 S. 281.) 

Backeland in Genf fand, dass Diapositive auf Chlor- 
silbergelatine eine angenehme dunkle Färbung annehmen, 
wenn man sie in Alaunlösung (10°/oig), die zu gleichen Theilen 
mit einer 15° ,igen Fixirnatronlösung gemengt wurde, 
mehrere Stunden liegen lässt. (Bull. Assoc. Belye de Phot. 
1890 S. 336.) 

Blanchard stellt ein Chlorsilberpapier fiir Platinbad 
her, welches von Talbot (Berlin) in den Handel gebracht 
wird. Dasselbe copirt schneller als Aristo, muss aber 
stärker copirt werden, da es beim Tonen zurückgeht. 
(Phot. Rundsch. 1890 S. 22.) 


Copirpapiere. welche kurz vor dem Gebrauche ge- 
silbert werden müssen. 

Dunmore stellt Copien auf mattem glanzlosen Papiere 
her. Er präparirt Watmanpapier mit einem Bade von 
1 Thl. Colophonium in 100 Thl. Alkohol, lässt trocknen 
und salzt mit einer Lösung von 


Chlorammonium 8 Thl. 
Citronensaures Natron De: ig 
Gelatine D y 
W asser 350 , 


Das Papier wird trocknen gelassen und mit einer procentigen 
Silbernitratlösung, welche mit so viel Ammoniak versetzt 
wird, dass der entstandene Niederschlag sich löst, gesil- 
bert. Copirt, getont und fixirt wird wie gewöhnlich. (Brit. 
Journ. Photoyr. 1890 S. 739.) 


Wilde in Görlitz empfiehlt statt des Albuminpapiers 
Caseïnpapier. (Phot. Wochenbl. 1890 S. 407.) 


Platinbad für Silbercopien. 


Silbercopien können durch Behandeln mit geeigneten 
Platinlösungen in grauschwarze Platinbilder überführt 
werden, indem ein Austausch des Silbers gegen Platin 
aus dem Bade erfolgt. 

Alfred Willis empfiehlt zu diesem Zwecke folgendes 
Bad: 

A) Kaliumoxalat 20 Thl. 
Kaliumphosphat 10 , 
Wasser 180 „ 

B) Kalıumplatinchlorürlösung (1: 20). 

Man mischt 6 Theile von Lösung A mit | Theil von 
Lösung B. Die Bilder sind nach 25 bis 4% Minuten getont 
und werden dann in Fixirnatronlösung (10procentig) aus- 
fixirt. (Phot. Nachr. 1889 S. 35.) 

J. M. Eder verwendet. ein Bad aus: 

Kaliumplatinchlorür 1 g 
Wasser 500 ccm bis 1 1 
und 10 Tropfen Salpetersäure. 

Dieses Bad gibt Silbercopien auf Just’schem gesalzenem 
Algein- oder Arrowrootpapier, insbesondere, wenn selbe vor 
dem Copiren geräuchert wurden, indem man sie Ammoniak- 
dämpfen aussetzt, einen nach dem Ausfixiren der Bilder mit, 
10procentiger Fixirnatronlösung, demjenigen von echten 
Platindrucken sehr ähnlichen Ton. Der Ersatz des Platin- 
chlorides durch Kaliumplatinchlorür erscheint aus chemi- 
chen Gründen praktisch. 

Das Platinchlorid setzt sich nämlich mit dem Silber 
nach der Gleichung 

PitCla + 4 Ag = 4 AgCl + PI 
um, während bei Platinchlorür die Umsetzung nach fol- 
gender Gleichung vor sich geht: 

Pils + 2 Ag = 2 AyCl + Pt. 

Eine und dieselbe Menge von metallischem Silber 
scheidet daher aus einer Platinchlorürlösung die doppelte 
Menge Platin ab, als aus einer solchen von Platinchlorid. 
Dies ist Ursache, dass bei Anwendung von Platinchlorür 
resp. Kaliumplatinchlorür kräftigere Bilder in kürzerer 
Zeit erhalten werden. 

Dr. Hesekiel in Berlin bringt ein direct copirendes 
Silberplatinpapier in den Handel, welches nach dem Co- 
piren und Tonen im Platinbade tiefe Schwärzen, ähnlich 
echten Platindrucken, gibt. Die Bilder sind wesentlich 
billiger als Platindrucke. (Hider, Jahrb. f. Photogr. f. 
1891 8. 74.) 

Masse empfiehlt zum Zwecke der Platintonung ein 
aus einem Gemenge von Chlorplatin, Wasser, Fixirnatron 
und essigsaurem Natron hestehendes Bad zu verwenden. 

(Phot. Nachr. 1890 S. 165 aus „La Nature‘ .) 

Lyonel Clark verfasste eine Brochüre über Platintonung 
(Platinum borning, 1890, London), auf welche Schrift wir 
hier verweisen. 

Aehnlich dem Platin wirken andere Metalle der 
Platingruppe und wurden auch eine Zeit. hindurch, als 
das Platin im Preise bedeutend gestiegen war, als Surro- 
gat für dasselbe empfohlen. 

Rhodium nnd Rutheniumsalze eignen sich am schlech- 
terten, Iridium gibt. einen der Goldtonung ähnlichen Ton, 
während Palladiumchloriir tiefschwarze Töne gibt. 
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Mercier in Paris empfiehlt Osmiumsalze statt Platin- 
salzen zu verwenden, er nennt sein Präparat „Virage 
Tricolor*, es besteht aus Chlorosmiumammonium und Essig- 
säure. Die gewaschenen Silberdrucke werden in diesem 
Tonbade anfangs braun, dann azurblau, bringt man sie 
dann ins Fixirbad, so erhält man Bilder, welche in den 
tiefsten Schatten havannabraun, in den Halbschatten azur- 
blau sind, was einen eigenthümlichen Effect hervorbringt. 
(R. FE. Liesegang, Phot. Archiv 1890 S. 170.) 

Mercier empfiehlt zur Osmiumtonuny 


Ammoniakalisches Osmiumchloriir 1,5 g 
Kaliumosmiat O10, 
Essigsäure 15,00 , 
W asser 1000 cem 


Aehnliche Bädrr können mit Palladium und Iridium- 
salzen hergestellt werden. (Bull. de la Soe, franc. Phot. 
1540 S. 195.) 

Gastein empfiehlt zur Platintonung ein Bad aus Chlor- 
natrıum (20), saurem weinsaurem Natron (10), Wasser 500, 
Platinchloridlösung (10procentig) 5 bis 7 Thl. Das Ganze 
auf 6000 Thl. verdünnt. Das Tonen dauert 15 bis 20 Mi- 
nuten. 

(Bei Anwendung von Kaliumplatinchlorürlösung ist 
das Bild in 5 Minuten getont und erhält schönere Schwär- 
zen. Anm. des Ref. Bull. de la Soc. frang. Phot. 1890 
S. 21.) 


Verschiedenes über Copirverfahren auf Papier. 


Ueber Positircopirpapiere schreibt Dr. Konkoly. 
(Eder, Jahrb. f. Phot. für 1891 S. 126.) 

(). Schölzig hat ein Copirverfahren, nach welchem er 
auf Mattsilberpapier platindruckähnliche Effecte erzielen 
will, ohne Platinsalze anzuwenden. Er tont seine Copien, 
welche im directen Sonnenlichte unter Anwendung einer 
Grünscheibe copirt werden, mit einer Lösung bestehend aus: 


Borax 5,45 g 
Urannitrat 0,26 , 
Gold 0,19 , 
Wasser 720,00 , 


Die erhaltenen Resultate sollen ziemlich gut sein. (Phot. 


Corresp. 1890 S. 583.) 


Zur Abschwächung von copirten Silberdrucken auf 
Albuminpapier verwendet Dunmore ein Bad bestehend aus: 
Bromkalium 1 Thl. 
Quecksilberchlorid 1 „ 
Wasser 150 , 


(Brit. Journ. of Phot. Dec. 1890.) 

Lieseyang emptiehlt Chlormagnesium an Stelle von 
Fixirnatron, Dr. Miethe bestätigt die Anwendbarkeit von 
Chlormagnesium als Fixirmittel für Chlorsilbercollodion- 
drucke. 

Die Bilder sollen einen schön rothbraunen Ton anneh- 
men, während sie mit Fixirnatron schmutzig gelbgrün 
werden. (Phot. Arch. 1890 Nr. 643.) 

Ueber Haltbarkeit verschiedener Drucke 
Ammontakatmosphdre schreibt R. E. Liesegang. 
Arch. 1890 S. 137.) 

J. Williams in Middlesex erhielt ein Patent auf eine 
Methode, Papier durch Behandlung mit Kupferoxyd wasser- 
dicht und geeignet für photographische Zwecke zu machen. 
Er lässt dasselbe auf einer Lösung von Kupferoxyd in 
Ammoniak, welche etwa 1'/2 bis 2'/2 Proc. Kupfer enthält, 


in einer 


(Phot. 
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schwimmen. Die Flüssigkeit löst Cellulose und gibt nach 
dem Verdunsten eine structurlose Schichte, welcher das 
Kupfer durch Behandeln mit Säuren entzogen werden kann. 
(Phot. News 1890 S. 582.) 


Platindruck. 


Die bedeutende Preissteigerung, welche das Platin 
im Jahre 1890 erlitten hat, verursachte eine Vertheuerung 
der Platinsalze und des Platinotyppapieres. Das Platin- 
metall ist zwar heute billiger geworden, jedoch sind die 
Preise des Platinotyppapieres, speciell der englischen Fa- 
brikate, gegenwärtig noch immer nicht zurückgegangen. 
Man versuchte daher den Silbercopien das Ansehen von 
Platindrucken zu geben, was auch sehr gut gelungen ist. 

Harrison berichtet über die gegenwärtig gebräuchh- 
lichen Arten des Platindruckes; dieselben sind: 

1. Platinpapier mit heisser Entwickelung mittels Ka- 

liumoxalatlisung (Willis); 

2. das directe Copirverfahren 

(Pizziyhelli); 

3. die Platinotypie mit kalter Hervorrufung (Willis, 

neueres Verfahren). 

Die beiden ersteren Verfahren sind älter; das 
Willis’sche neue Verfahren besteht in Folgendem: Das zu 
präparirende Papier wird mit einer Lösung von 120 g 
Ferridoxalat und 1 Theil Quecksilberchlorid in 160 Theilen 
Wasser übergossen. Man trocknet und belichtet, danach 
bringt man die Copie in ein kaltes Bad, besteliend aus 
50 Theilen Kaliumoxalat, 10 Theilen Kaliumplatinchlorür 
und 480 Theilen Wasser. Die Copie wird herausgehoben, 
auf eine Glasplatte gelegt. und, sohald das Bild vollkom- 
men erschienen ist, in verdünnte Salzsäure getaucht und 
dann gut gewaschen. (Bull. Assoc. Belge de Phot. 1890 
S. 523 aus: Phot. Tims.) 

Um die unangenehme Erscheinung des Einschlagens 
bei Platindrucken zu beheben, ersetzt Lenhard den feh- 
lenden Leim des Papieres dadurch, dass er die Platin- 
drucke in einer warmen Alaungelatinelösung (125 Gela- 
tine, 125 Alaun, 2 bis 3 1 Wasser) badet, dann in eine 
Schale kalten Wassers legt und endlich trocknen lässt 
Die Drucke erscheinen nach dieser Behandlung auch in 
der Aufsicht brillant. (Phot. Corresp. 1890 S. 107.) 

(Fortsetzung folgt.) 


ohne Hervorrufung 


Ueber die Verwendbarkeit des Aluminiums 
zur Herstellung von Gebrauchsgegenständen 
für Nahrungs- und Genussmittel. 


Von G. Rupp. 


Die Aluminiumindustrie hat in letzter Zeit neben der 
Bearbeitung des Metalles zu den verschiedensten Gebrauchs- 
gegenständen auch ihr Augenmerk auf die Herstellung 
von Ess- und T'rinkgeschirren, insbesondere auf die Anfer- 
tigung von Feldflaschen für die Truppen, welche sich 
im Vergleich zu den jetzt gebräuchlichen Feldflaschen aus 
starkem Glas ihrer Leichtigkeit wegen besonders eignen 
dürften, gerichtet. 

Die Gewichtsdifferenz zwischen einer gläsernen Feld- 
flasche und einer sulchen aus Aluminium hergestellten ist 
sehr bedeutend. Bei gleicher, äusserer Form fassen die 
bisher bei der Armee gebräuchlichen Feldflaschen aus 
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Glas ' 1 und wiegen mit allem Zubehör, Becher, Leder- 
riemen, 800 g, während die von der Metallpatronenfabrik 
Karlsruhe hergestellten Aluminiumfeldflaschen mit ° l 
Inhalt mit Becher, Lederriemen und Karabinerhaken ein 
Gewicht von 250 bis höchstens 300 g besitzen. 

Diese Frage ist von solcher Bedeutung, dass es mir 
angezeigt schien, die Widerstandsfähigkeit des Alumini- 
ums gegenüber den bei einer Verwendung als Behälter 
für Nahrungs- und Genussmitteln ın Betracht kommenden 
Stoffen einer genauen Prüfung zu unterziehen, insbeson- 
dere da auch in neuester Zeit Bedenken laut wurden hin- 
sichtlich der Verwendbarkeit des Aluminiums, namentlich in 
hygienischer Beziehung, welche sich jedoch nach dem Er- 
gebniss meiner jetzt abgeschlossenen Untersuchungen als 
nicht begründet herausgestellt haben. 

Zu meinen Versuchen verwendete ich theils gezogene 
Gefässe aus Aluminium, theils Aluminiumblech von 1 mm 
Dicke und führte dieselben in folgender Weise aus: 

Die sorgfältig gereinigten, bei 100° ©. getrockneten 
und gewogenen Gefasse (Feldflaschen, Becher) wurden mit 
den betreffenden Nahrungs- oder Genussmitteln beschickt 
und unter täglich öfterem Umschütteln oder Umrühren 
4—8—28 Tage bei Zimmertemperatur mit denselben in 
Berührung gelassen. 

In derselben Weise wurden die Aluminiumblcche der Ein- 
wirkung der unten genannten Flüssigkeiten bezieh. Lösungen 
in mit Glasstöpseln versehenen Flaschen ausgesetzt. 


Ueber die Verwendbarkeit des Aluminiums zur Herstellung von Gebrauchsgegenständen etc. 


Heft 1. 


Hierauf wurde der Inhalt der Gefässe in Becherglä- 
sern oder in Platinschalen gesammelt, um für die chemi- 
sche Prüfung auf einen Gehalt an in Lösung gegangenes 
Aluminium verarbeitet zu werden. 

Die Aluminiumgefässe bezieh. -Bleche wurden wieder 
sorgfältig mit destillirtem Wasser gereinigt, bei 100° C. 
getrocknet und nach dem Erkalten im Exsiccator gewogen. 

Die Gewichtsdifferenz, bei welcher selbstverständlich 
auch die Abnutzung der betreffenden Gegenstände, welche 
durch Reibung beim Schütteln, sowie beim Reinigen der- 
selben verursacht wird, berücksichtigt werden muss, er- 
gibt die grössere oder geringere Widerstandsfähigkeit des 
Metalls. 

Das zu meinen Versuchen verwendete Material, als 
Aluminiumfeldflaschen, Becher und Aluminiumblech wurde 
mir in dankenswerther Weise von der Metallpatronenfabrik 
Karlsruhe überlassen. 

Eine Analyse desselben führte zu folgenden Resultaten : 

100 g Metall enthalten: 


Aluminium 99,66 

Silicium 0,04 

Eisen 0,30 
100,00 g. 


Das spezifische Gewicht des Metalls betrug 2,058. 

Das Ergebniss der von mir in der oben beschriebenen 
Weise ausgeführten Versuche habe ich in folgender Ta- 
belle zusammengestellt: 


i 
| Gewicht | | ET Decas Beschaffenheit 
Aluminium- | Dauer der des Aluminiumgegenstandes | Gewichts- penne an der 
| Art der Beschickung w i auf IB a a ae 
gegenstand Beschickung vor dem ee nn n  differenz NN Flüssigkeit u. s. w. 
s je Thonerde ach de ro ‘ 
| Versuch, 1000 C. nach dem Versuche 
1. Aluminium- Weisswein mit 
flasche 0,7 °/ Säure S Tage 126,031 126,0302 0,0008 0,0 | Klar 
2. a Rothwein 8, 126,0302 126,0291 0,0011 0,0 | e 
3. à Weisswein 28 , 126,0291 126,0256 0,0035 | Geringe Spuren s 
4. £ Rothwein 28, 126,0256 126.0218 0,0038 | ` ; i 
5. 2 Bier do 3 126,0218 126,0216 0,0002 0,0 Schwach getrübt 
6. » Kirschwasser eS og 108,210 108,2099 0,0001 0,0 Klar 
fa ` Cognac Be rk 108,2099 108,2097 0,0002 0,0 ’ 
8. ‘ Kaffee, | 
20 g Kaffee auf | 
200 cem Wasser & o o, 126,0216 126,0210 0,0006 | Geringe Spuren | Schwach getrübt 
9. . Thee Reg 126,0210 126,0204 0,0006 | , i ‘ s 
10. Aluminium- 
becher Milch 4 o, 55,798 55,7977 0,0003 0,0 Geronnen und Sauer 
11. " Butter 8, 55,7977 55,7975 0,0002 0,0 Ranzig 
12. Aluminium- 
blech Honi 8 5 3,8715 3,8714 0,0001 0,0 Unverändert 
13. M EingemachteFrüchte 8, 3,170 3,170 0,0 0,0 A 
14. ; Trinkwasser 
(14° Härte) Sg 1,879 1,879 0,0 0,0 Klar 
15. s Trinkwasser 
(Siedetemperatur) | '/ Stunde 1,879 1,3789 0,0001 0,0 P 
16. e 1°/o Weinsäure s Tage 3,872 3,8715 0,0005 | Geringe Spuren a 
17. R 1°/o Gerbsäure S x 3,170 3,170 0,0 0,0 s 
18. , 1°%o Essigsäure 8, 3,789 3,789 0,0 0,0 A 
19., 4°/o e N, 3,789 3, 7886 0,0004 | Geringe Spuren à 
20. ; 10% A R 1,8788 1,8787 0,0001 5 > ä 
21. Al.-Blech, 
feingeraspelt |{10°/o Essigs. 100 Thle. Sy 1,001 0,9982 0,0028 | 0,0021 Alumin. A 
22. Blech 5% Borsäure 4 _ 3,170 3,1699 0,0001 0,0 : 
23. , 5% Carbolsiiure gy 2,518 2,518 0,0 0,0 £ 
24. , 5% Salicylsäure Be a 3,7886 3,7885 0,0001 0,0 z 
25. » 1° Sodalösung R a 2,172 2,157 0,0150 | 0,0138 Alumin. | Schwach getriibt 


Wie aus dem Ergebniss der vorstehenden Versuche 
ersichtlich ist, war die Einwirkung der angewendeten Sub- 
stanzen auf die Gegenstände aus Aluminium, wie schon 
aus der äusserst minimalen Gewichtsabnahme derselben 
hervorgeht, so gering, dass, selbst wenn man die schon 


oben erwähnte Abnutzung der Metalle innerhalb 1—4 
Wochen nicht in Betracht zieht, von einer Bedenken er- 
regenden Löslichkeit des Aluminiums in Berührung mit 
solchen Stoffen kaum die Rede sein kann. 

Auch die chemische Untersuchung hat gezeigt, dass 
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nur in seltenen Fällen deutliche Reactionen auf das Vor- 
handensein von Alummium in den mit den Aluminiumge- 
fässen in Berührung gewesenen Substanzen zu beobachten 
waren, geschweige denn dass eine quantitative Bestimmung 
des gelösten Metalles möglich gewesen wäre. 

Selbst bei der Digestion von fein geraspeltem Aluminium- 
blech mit 10procentiger Essigsäure, ein Fall, der in der 
Praxis nie vorkommen dürfte, ging ein so geringer Theil 
von Aluminium in Lösung, dass eine irgend erhebliche Ab- 
nutzung der Gebrauchsgegenstände aus Aluminium in mässig 
saueren Flüssigkeiten und somit eine Verunreinigung der 
letzteren durch das Metall ausgeschlossen gelten muss. 

Aber auch selbst, wenn geringe Spuren von Aluminium 
in Berührung mit Nahrungs- und Genussmitteln in diese 
übergehen, so glaube ich nach dem Ergebniss meiner 
Versuche aussprechen zu dürfen, dass von hygienischen 
Bedenken keine Rede sein kann, besonders wenn man be- 
denkt, dass wir beim Genuss mancher Speisen und Ge- 
tränke (Trinkwasser) Aluminiumsalze in den Organismus 
aufnehmen, ohne eine gesundheitsstörende Wirkung wahr- 
zunehmen. 

Auch beim Gebrauche von Gefiissen aus Kupfer, 
Messing, Zinn, Legirungen aus Zinn und Blei, Nickel, 
Neusilber u. s. w. werden Spuren dieser Metalle in die 
Speisen und Getrünke übergehen. 

Die im Eingang meiner Mittheilung erwähnten, in 
Nr. 39 der Pharmaceut. Centralhalle veröffentlichten Ver- 
suche von Stabsarzt Dr, Lübbert und Apotheker Koscher 
am hygienischen Laboratorium der Albertstadt in Dresden 
sind mit Blattaluminium ausgeführt worden, welches theil- 
weise ganz andere Eigenschaften zeigt als compactes Alu- 
minium. Während das Metall in fein vertheiltem Zu- 
stande (Blattaluminium) sich schon in kochendem Wasser 
unter Wasserstoffentwickelung oxydirt, verändert sich com- 
pactes Aluminium unter denselben Umständen nicht. 

Andererseits wird es leicht begreiflich erscheinen, 
dass durch eine qualitative Reaction mit Sicherheit nicht 
nachzuweisen ist, ob die angewendeten J,ösungsmittel 
wirklich Aluminium aufgenommen haben, namentlich wenn 
man bedenkt, dass eine Thonerdebestimmung in Aschen, 
wie z. B. in der Wein-, Thee- und Kaffeeasche, in welcher 
neben Eisen- und Mangansalzen Alkalien und Erdalkalien 
enthalten zu sein pflegen, mit grossen Schwierigkeiten 
verknüpft ist. 

Dann ist es nicht ausgeschlossen, selbst wenn man 
annimmt, dass Thonerde, welche im Boden so verbreitet 
ist, nur von einigen Pflanzen aufgenommen wird, doch 
in Spuren in den oben genannten Nahrungs- und Genuss- 
mitteln enthalten sein kann und die qualitative Nachwei- 
sung beeinflusst. 

Nur durch eine quantitative Trennung und Bestim- 
mung der Thonerde in den Substanzen vor und nach der 
Berührung mit Aluminium ist es möglich, mit Sicherheit 
festzustellen, ob die gefundenen Spuren von Aluminium aus 
den Aluminiumgefässen herrühren. 

Selbstverständlich eignen sich Aluminiumgeräthschaften 
für die Aufbewahrung von alkalischen Flüssigkeiten, in 
welchen das Metall bekanntlich leicht löslich ist, nicht. 
Ebenso wirken verschiedene Metallsalzlösungen, wie Pla- 
tin, Quecksilber (Sublimat), Zinn u. s. w. zersetzend auf 
Aluminium ein. 

Es wird sich empfehlen, auch anderwärts Versuche 
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in der Art anzustellen und ich bin überzeugt, dass alle 
Bedenken gegen die Verwendung des vor vielen Metallen 
durch seine Leichtigkeit sowie durch seine Beständigkeit 
an der Luft sich auszeichnenden Aluminiums zur Herstel- 
lung von Gebrauchsgegenständen für menschliche Nah- 
rungs- und Genussmittel schwinden werden. 


Grossherzoyl. Bad. Lebensmittelpriifungsstation Karlsruhe 
im November 1891, 
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Ueber Fortschritte in der Spiritusfabrikation. 
(Patentklasse 6 Fortsetzung des Berichtes Bd. 281 S. 300.) 
I. Rohmaterialien und Malz. 


Ueber die Verarbeitung von Erbsen in der Brennerei 
zur Gewinnung von Spiritus und Futter berichtet G. 
Heinzelmann in der Zeitschrift für Spiritusindustrie, Bd. 14 
S. 141, nach Versuchen, welche er in einer Brennerei 
ausgeführt hat. Danach ist die Verarbeitung der Erbsen 
eine sehr leichte. Man schüttet am Tage zuvor das er- 
forderliche Quantum Erbsen und Wasser (140 1 pro 100 k 
Erbsen) in den Henzediimpfer, lässt die Nacht über stehen und 
kocht am anderen Morgen mit Dampf, anfänglich bei offenem 
Mannloch, eine halbe Stunde, dann schliesst man das 
letztere und lässt nun langsam den Druck auf 3,5 bis 
3,15 at steigen, während oben wie beim Maisdiimpfen 
etwas Dampf abgelassen wird. Die Erbsen sind in etwa 
1,5 Stunden vollständig weich gekocht und bilden eine 
gleichfürmige Masse, die ausgeblasen und mit Malz ver- 
zuckert wird. Ein längeres Kochen der Erbsen bei hohem 
Druck, etwa 4 at, ist zu vermeiden, da die Erbsen sich 
stark bräunen, ein Theil des in ihnen enthaltenen Zuckers 
verloren geht und auch vielleicht der Futterwerth der 
Schlämpe beeinträchtigt wird. Die Aufschliessung war 
eine gute. Die Consistenz der fertigen Maischen war die 
einer recht dicken Kartoffelmaische, sie zeigten 19 bis 19,5° 
Sacch., gebrauchten bei der Angährung etwa 14 cm 
Steigraum bei einer Bottichhöhe von 104 cm und mussten 
dennoch bis zum Durchbruch der Gährung gerührt werden, 
um ein Uebersteigen zu verhüten. Die Maische liess näm- 
lich keine Kohlensäurebläschen bei der Angährung auf- 
steigen, erst beim Rühren entwichen diese. Während der 
Gäbrung wurden die Maischen bald dünnflüssiger und 
erforderten dann höchstens 6 cm, zuweilen auch noch 
weniger Steigraum. Die Gährung glich fast derjenigen 
von Maismaischen. Zusätze von Soda, Schwefelsäure 
oder schwefligsaurem Natrium, um den anfänglıch so 
bedeutenden Steigraum zu verhindern, waren ohne Erfolg. 
Die Ausbeute veranschlagt Verfasser auf über 170 
Literproc. pro k Stärkmehl. Bei der Bestimmung 
des Alkohols durch Destillation zeigte es sich, dass in der 
Praxis etwa 20 1 mehr gewonnen wurden als berechnet 
war. Der Verfasser nimmt an, dass die vergohrenen Erb- 
senmaischen vielleicht flüchtige Stoffe enthalten, welche 
die Alkoholometeranzeige bei der analytischen Bestimmung 
des Alkohols in der Maische beeinflussen. Die Erbsen 
verwertheten sich bei diesen Versuchen bei freiem Futter 
nur zu 5,44 Mark pro 100 k, doch ist zu bemerken, dass 
es schlechte, dumpfig gewordene Erbsen waren. (Die 
Verarbeitung eines derartigen schlechten Materials dürfte 
durch Anwendung von Flussäure sehr erleichtert und 
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verbessert werden können. Der Ref.) Der Alkohol zeigte 
einen angenehmeren Geschmack und Geruch als Mais- und 
Kartoffelspiritus. Auch als Zumaischmaterial zu Mais oder 
Kartoffeln liessen sich die Erbsen gut verarbeiten. Der 
Verfasser macht auf den hohen Futterwerth der Erbsen- 
schlämpe aufmerksam und hält die Verarbeitung schlechter, 
zum Verkauf nicht mehr geeigneter Erbsen für lohnend. 

Ueber denselben Gegenstand berichtet 3. an derselben 
Stelle S. 176. Er hat schon im Jahre 1882 versucht, 
Erbsen als Maischmaterial zu verwenden. Die Aufschlies- 
sung war vorzüglich, die Maischen waren dünnflüssig, die 
Ausbeute sehr gut, jedoch trat so starke Schaumgährung 
ein, dass sie durch kein Mittel zu bekämpfen war. Als 
Zumaischmaterial bis zu 75 Proc. hielt sich dagegen die 
Schaumbildung in so engen Grenzen, dass keine Gefahr 
eintreten konnte. Ferner zeigten diejenigen Maischen, 
welchen die Erbsen als Schrot im Vormaischbottich zu- 
gesetzt worden waren, eine viel geringere Neigung zur 
Schaumbildung als da, wo das ganze Material gemeinsam 
im Henzedämpfer gedämpft wurde. Der Spiritus zeigte ein 
eigenartiges Aroma, welches bei den Kennern richtige 
Würdigung fand. 

Gute verkäufliche und sogenannte magere Maiskörner 
untersuchte Charles Wood und fand im Mittel folgende 
Zusammensetzung der Trockensubstanz: 


Guter Mais Mayerer Mais 


Protein 10,99 12,50 Proc. 
Fett . = 5,40 497, 
Stickstufffreie Extractstoffe 80,52 9,14 , 
Rohfaser 1,60 168 , 
Asche 1,49 1,71 , 


Der gute Mais war also ärmer an Protein, Rohfaser 
und Asche, dagegen reicher an Fett und stickstoffreien 
Stoffen. (Third Annual Report of the starrs School Agricultural 
Experiment Station, Stoors Connecticut 1890, S. 26.) 

Bericht über Kartoffelanbauversuche im Jahre 1890. 
Von Holdefleiss. (Landwirth, Bd. 27 S. 139 und 145.) 

Ueber die Frühcultur der Kartoffeln von F. W. Gross. 
(Gartenflora, 1891 S. 25.) 

Ueber den Schorf der Kartoffeln schreibt R. Thaxter 
im .Innual Report of the Connecticut Agricultural Experi- 
ment Station für 1890 S. 80. 

Untersuchungen über die Bekämpfung der Kartoffel- 
krankheit führte A. Petermann aus. (Bulletin de la Sta- 
tion Agronomique de l'Etat à Gembloux, 1891 S. 1.) Der 
Verfasser gelangte zu folgenden Resultaten: 1. Die Kupfer- 
kalkmischung stellt ein wirksames Mittel gegen die von der 
Peronospora infestans verursachte Erkrankung der Kartof- 
feln dar. 2. Die Erträge an kranken Knollen sehr stark ver- 
mindernd, wirkt die Kupferkalklösung weder nachtheilig 
auf die Gesainmternte, noch auf den Stärkemehlgehalt 
ein. 3. Der geeignetste Zeitpunkt für die Behandlung 
ist gekommen, wenn sich die ersten Anzeichen der Krank- 
heit bemerkbar machen. (Gegeben werden vortheilhaft 
pro Hektar 50 k Kupfervitriol und 25 k Kalk in 15 hl 
Wasser gelöst. 4. Es ist wahrscheinlich, dass eine Lösung, 
welche au Stelle des Kupfervitriols die gleiche Menge an 
schwefelsaurem Eisen enthält, ein ebenso wirksames und 
wesentlich billigeres Mittel gegen die Kartoffelfäule darstellt. 

Ueber günstige Wirkung der Kurtoffelbesprengung mit 
Kupferlösung berichtet auch J. Ehrensperger im Badischen 
Wochenblatt des landwirthschaftlichen Vereins, 1890 8. 647. 


Bakteriologische Untersuchungen über die Nassfäulr 
der Kartoffelknollen veröffentlicht Ernst Kramer in dem 
Oesterreichischen lundwirthschaftlichen Centralblatt 18918.11. 
Saare bespricht die Arbeit in der Zeitschrift für Spiritus- 
industrie, Bd. 14 S. 167 und hebt daraus als besonders 
wichtig die folgenden Punkte hervor: 1. Die Nasstäule 
der Kartoffel verdankt ihre Entstehung einem einzigen 
Pilz, einem Bacillus, der zu der Klasse der Buttersäure- 
gährung hervorrufenden gehört und zu den luftliebenden, 
aeroben, Bakterien zählt. In der Praxis wird Umstechen 
und Lüften der Kartoffeln für nützlich gegen die Fäule 
gehalten zur Begünstigung der Trockenfäule 2. Der 
Eintritt in die Kartoffel findet nur durch die Rindenporen 
statt, deren Vermehrung durch Nässe begünstigt wird. 
Je nässer also die eingefahrenen Kartoffeln sind und blei- 
ben, um so schneller und grösser wird die Infection sein. 
3. Zuckerreiche Kartoffeln werden früher und stärker 
angegriffen als stärkereichere. Zuckerreich sind z. B. 
Seed, Richters Imperator, Juno, immer zuckerarm die 
Daber’sche Kartoffel. - 


II. Dämpfen und Maischen. 


Verfahren zum Dämpfen des Rohmaterials für die 
Spiritus- und Presshefefubrikation. Von Leopold Mandl 
in Budapest. Patentschrift Nr. 57 424, patentirt im Deut- 
schen Reiche vom 9. November 1890 ab. Der Patent- 
anspruch lautet: „Ein Verfahren zum Dämpfen des Rohma- 
terials für die Spiritus- und Presshefefabrikation, dadurch 
gekennzeichnet, dass das Rohmaterial unter eventuellem 
Zusatz von Wasser mittels Wasserdampfes bis zu einer dem 
Druck der Atmosphäre entsprechenden Temperatur erhitzt 
bezieh. gedämpft und darauf mittels gespannter Luft unter 
Druck gestellt und eventuell aus dem Dämpfer ausgeblasen 
wird.“ Die Vorzüge des Verfahrens sollen nach einer Mitthei- 
lung in der Zeitschrift für Spiritusindustrie Bd. 14. S. 192 
ausser in der Ersparniss an Heizmaterial hauptsächlich 
darin bestehen, dass durch den Ersatz des Dampfdruckes 
durch Luftdruck die Temperaturerhöhung, welche bei 
dem alten Verfahren die Karamelisirung der Stärke, sowie 
schädliche Nebengiihrung hervorbrachte, gänzlich vermieden 
wird, ebenso wie die Zersetzung der in den verschiedenen 
Fruchtarten enthaltenen Mengen von Zucker und Dextrin 
nicht mehr stattfinden kann, wodurch eine bessere Aus- 
nutzung des Rohmaterials erzielt wird. Das neue Verfahren 
gestattet ferner die Verwendung des Henzedämpfers, des 
Dampfers von Hollefreund, Bähm u. s. w. bezieh. die 
Ausführung des Hochdruckverfahrens mit ungeschrotenem 
Korn, also die Anwendung des Verfahrens auch für die 
Presshefeerzeugung, wobei das Schroten der Fruchtgat- 
tungen wegfällt und eine grössere Hefeausbeute erzielt 
wird. 

Bemerkungen zum Hefelüftungsverfahren bringt die 
Zeitschrift für Spiritusindustrie, Bd. 14 S. 246. Der Ver- 
fasser erläutert die verschiedenen Verfahren zur Gewinnung 
der Hefe aus der gelüfteten Maische und und weist darauf 
hin, dass die Qualität der Hefe nach der jetzt erreichten 
Vervollkommnung des Verfahrens die gleich gute ist wie 
diejenige der nach dem alten Verfahren gewonnenen. Da 
das Lüftungsverfahren die Ausbeute fast verdoppelt, die 
Qualität der Hefe aber um so besser ist, je stickstoffreicher 
sie ist, hohe Ausbeute jedoch gewöhnlich auf Kosten des 
Stickstoffgehaltes der Hefe, d. h. ihrer Gährkraft, aufzutre- 
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ten pflegen, so darf, soll dieses vermieden werden, eben 
nur eine stickstoffreiche Gäbrflüssigkeit verwandt werden. 
Vom Standpunkt der Technik aus ist das Lüftungsver- 
fahren entschieden als ein Fortschritt zu begrüssen. 


III. Gährung und Hefe. 


Ueber die Anwendung der Flussäure und der schwef- 
ligsauren Salze, insbesondere des doppelt schwefligsauren 
Kalkes, liegen mehrere Arbeiten in der Zeitschrift für 
Spiritusindustrie, Bd. 14 S. 133, 154, 159, 101 vor. Dams 
hat bei Anwendung des Kalksalzes bei gutem Material 
keinen Erfolg beobachtet. Bei Anwendung grösserer Men- 
gen trat der Geruch nach Schwefelwasserstoff auf. Brauer 
hält die Anwendung des Kalksalzes bei Verarbeitung von 
schlechtem Material für empfehlenswerth, jedoch ıst durch 
dieselbe ein normaler Betrieb nicht zu erzielen. Das Auf- 
treten von Schwefelwasserstoff ist bei Anwendung des 
Kalksalzes geringer als bei dem Natriumsalz, jedoch wer- 
den durch das Kalksalz die Gefässe stark angegriffen. 
Diese letztere Beobachtung bestätigt Tietze, welcher bei 
schlechtem Material durch die Anwendung des Kalksalzes 
eine etwas höhere Ausbeute erzielte. Derselbe empfiehlt 
auch die Flussäure und zwar zum Ausstreichen der Räume 
und ist der Ansicht, dass eine derartige Anwendung keine 
Verletzung des Patentes sei. (Nach Märcker genügt das 
Ausstreichen mit Flussäure nicht.) Gegen diese Ansicht 
Tietze’s wendet sich die Société Générale de Maltose, ebenso 
gegen die von Tietze ausgesprochene Vermuthung, dass 
auch die Flussäure die Gefiisse angreifen wird, was 
natürlich bei der geringen Menge, in der diese Säure zur 
Anwendung gelangt, nicht der Fall sein kann. Endlich 
wird in zwei Protokollen von Sectionsversammlungen des 
Vereins Bayerischer Spiritus- und Branntweinproducenten 
sehr günstig über das Flussäureverfahren berichtet. 

Wir beschränken uns auf diese kurzen Angaben, da 
die neuen Arbeiten von Märcker, Cluss und Schuppan 
über diesen Gegenstand, welche Märcker in dem soeben 
bei Paul Parey in Berlin erschienenen Werk ,, Das Fluss- 
säureverfahren in der Spiritusfabrikation. Nach Unter- 
suchungen von Dr. Cluss und Dr. Schuppan, wie nach den 
Erfolgen der Praxis kritisch bearbeitet von Dr. M. Mürcker, 
Geh. Regierungsrath und Professor in Halle a. S., mit in 
den Text gedruckten Abbildungen‘ veröffentlicht, zu einem 
abschliessenden Urtheil sowohl über den Werth der 
Flussäure, wie über die Ueberlegenheit derselben gegen- 
über den schwefligsauren Salzen geführt haben. Das ge- 
nannte Werk enthält drei gesonderte Abtheilungen, näm- 
lich : I. Kritische Darstellung der vorliegenden Beobachtun- 
gen über die Anwendung der Flussäure und der Fluoride 
im Vergleich zu anderen Antisepticis, von M. Mürcker, 
II. Untersuchungen über den Werth und die Wirkung 
von Antisepticis, insbesondere der Flussäure, der Fluoride 
und der schwefligsauren Salze zur Förderung und Sicherung 
der Gährung, ausgeführt im chemischen Laboratorium 
der Versuchsstation Halle a. S. von Dr. A. Cluss. IT. Mi- 
kroskopisehe Beobachtungen über die Einwirkung der 
Flussäure, der Fluoride und der schwefligsauren Salze auf 
die Entwickelung der Hefe und der Nebenfermente, aus- 
geführt im botanischen Laboratorium der Versuchsstation 
Halle a. S. von Dr. P. Schuppan. Mit 16 Hefebildern. 

Ueber die Arbeiten von Cluss sowie über die mikro- 
skopischen Beobachtungen von Schuppun haben wir das 


Hauptsächlichste bereits an dieser Stelle berichtet. (Vgl. 
1891. 281. 260.) Den Ausführungen Müreker’s entnehmen 
wir hier das Folgende. 

Die Wirkung der Flussäure und der Fluoride ist 
eine dreifache: 

1. Sie wirken als Antiseptica durch Unterdrückung 
der gährungsstörenden Organismen. Diese Wirkung ist 
eine unfehlbare und zwar ist es nach den Beobachtungen 
von Schuppan vorzüglich der Buttersäurepilz, Clostridium 
butyricum, welcher durch Anwendung der Flussiiure 
vollständig unterdrückt wird. 

2. Sie bewirken eine Kräftigung und Sicherung der 
Diastasewirkung während der Gährung, theils dadurch, 
dass sie die der Diastase feindliche Säurung unterdrücken, 
theils aber auch noch auf andere, vorläufig noch unauf- 
geklärte Weise. Jedoch wird mit Sicherheit durch die 
von Cluss ausgeführten Versuche die von Effront behaup- 
tete diastaseschützende Wirkung der Flussäure und der 
Fluoride bestätigt und diese Beobachtung ist für die 
Praxis von grosser Bedeutung, denn man ist nun durch 
Anwendung der Flussäure in der Lage, die seiner Zeit 
von Schuster zwecks Malzersparniss vorgeschlagene gün- 
stigste Temperatur von 50 bis 56° bei der Zuckerbildung 
einzuhalten und dadurch erheblich an Malz zu sparen, während 
man ohne die Anwendung der Flussäure zu einer höheren, 
die Diastase bereits in ihrer Wirkung schädigenden Tem- 
peratur gezwungen war, um die schädlichen Nebenfermente 
abzutödten. Cluss hat durch seine Versuche gezeigt, dass 
man Dickmaischen durch sehr geringe Diastasemengen nor- 
mal vergähren kann, wenn man die Diastase durch Fluss- 
säure schützte, während ohne den Zusatz von Flussäure 
dieselben Diastasemengen durchaus nicht zur normalen 
Vergährung geniigten. Auch gibt die Anwendung der 
Flussäure die Möglichkeit, ein geringwerthiges Malz zu 
verarbeiten, indem durch dieselbe die solchem Malz an- 
haftenden schädlichen Organismen zerstört werden. Man 
wendet daher auch bereits die Flussäure mit Vortheil 
auf der Malztenne an, indem man diese mit einer Lösung 
von 100 g Flussäure auf 25] Wasser ausscheuert. Ueber- 
haupt werden durch die in Folge ihrer grossen Flüchtig- 
keit eintretende Verbreitung der Flussäure alle Riume 
der Brennerei desinficirt. Der Zusatz der Flussäure er- 
folgt am wirksamsten zu der mit Hefe vevsetzten süssen 
Maische. 

3. Die directe Einwirkung der Flussäure auf die 
Hefe durch die Heranzüchtung einer besonders gährkräfti- 
gen Hefe und vielleicht sogar durch die Consolidirung einer 
bestimmten gährkräftigen Heferasse. Durch geringe Men- 
gen Flussäure wird nach Schuppan’s Untersuchungen die 
Hefevermehrung begünstigt, durch grössere Mengen jedoch 
vermindert. Trotzdem vermag aber die mit höherem Fluss- 
säurezusatz gewonnene geringere Hefemenge viel bessere 
Gihrungserfolye zu erzielen, als die nur mit einem kleinen 
oder ganz ohne Flussäurezusatz gewonnene grössere Hefe- 
menge. An der Richtigkeit dieser von Affront gemachten 
Beobachtung ist nach den Untersuchungen von Cluss 
nicht im geringsten mehr zu zweifeln. Wahrscheinlich 
wird diese Wirkung dadurch bedingt, dass unter dem 
Einfluss der Flussäure eine besonders gährkräftige Heferasse 
ausgebildet wird, eine Annahme, welche von Affront aus- 
gesprochen, von Büchler und auch von Schuppan als 
wahrscheinlich bezeichnet wird, jedoch der Bestätigung 
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durch weitere Versuche, welche von Schuppan in Aus- 
sicht genommen sind, noch bedarf. 

Die Flussäure ist nicht nur von grossem Werth als 
sicheres Mittel zur Beseitigung von zeitweise auftretenden 
Gäbrungsstöürungen, sondern mehr noch dadurch, dass 
durch die regelmässige Anwendung derselben eine solche 
Sicherheit des Betriebes erreicht wird, wie sie bisher 
niemals zu erreichen möglich war. Dieses geht sowohl 
aus den Beobachtungen der Praxis hervor, wie auch aus 
den Versuchen von Cluss, aus denen Märcker die Ueber- 
zeugung gewonnen hat, dass die Flussäure, so zu sagen 
als Regulator des Betriebes, eine grosse Zukunft hat. 

Von grosser Wichtigkeit und Bedeutung für die 
Landwirthschaft ist ferner die durch die Flussäure be- 
dingte Haltbarkeit der Schlämpe, wodurch dieselbe zu einem 
eesundheitsgemässeren Futtermittel gemacht wird und die 
bisher bei der Schlimpefiitterung so vielfach beobachteten 
Gesundheitsstörungen vermieden werden. In der aus mit 
Flussäurezusatz behandelten Maischen gewonnenen Schlämpe 
konnte, auch wenn man dieselbe bei den günstigsten 
Gährungstemperaturen stehen liess, die Entwickelung von 
Mikroorganismen nicht beobachtet werden. 

Die auch von Cluss und Schuppan ausgeführten Ver- 
suche mit schwefligsaurem Natrium und doppeltschwef- 
ligsaurem Kalk führten zu dem Resultat, dass auch diese 
Mittel eine gewisse antiseptische Wirkung besitzen, jedoch 
lange nicht in dem Maasse auf die Unterdrückung der 
Säurebildung und auf die Erhöhung der Alkoholausbeute 
einzuwirken vermögen wie die Flussäure. Dieses ist 
auch sehr erklärlich, da diese Stoffe lediglich als Antisep- 
tica wirken, dagegen nicht im stande sind, die Diastase- 
wirkung zu sichern und eine besonders gährkräftige Hefe- 
rasse zu erzeugen, wie dieses die Flussäure und Fluoride 
vermögen. Ausserdem haben die Sulfite den grossen 
Nachtheil, dass durch dieselben ein im höchsten Grade 
widerwärtig nach Schwefelverbindungen riechender Spiri- 
tus gewonnen wird, während durch die Anwendung der 
Flussäure ein sehr reiner Spiritus erzeugt wird. Dieser 
Uebelstand der Sulfite tritt nach den Versuchen von Cluss 
auch bei Anwendung des Kalksalzes ein, sobald man das- 
selbe in so grossen Mengen gibt, wie sie zur Erzeugung 
einer antiseptischen Wirkung eben erforderlich sind. 
Märcker ist daher auf Grund dieser Beobachtung der An- 
sicht, dass auch die Anwendung des doppeltschwef ligsauren 
Kalkes keine Zukunft in der Brennerei haben wird. 

Märcker schliesst das Vorwort zu seiner Schrift mit 
folgendem Satz. „Wir können nicht umhin, an dieser Stelle 
auszusprechen, dass Hffront’s Beobachtungen durch unsere 
Ergebnisse in jeder Beziehung bestätigt worden sind und 
dass sich uns, die wir beim Beginne unserer Arbeiten der 
Frage ziemlich skeptisch gegenüberstanden, bei jedem weite- 
ren Schritt die Ueberzeugung von dem hohen Werth der 
Jlussäure und ihrer Ueberlegenheit über andere Antiseptica 
aufgedrängt hat, Dies rückhaltlos auszusprechen und Effront 
unsere volle Anerkennung für seine exacten Arbeiten aus- 
zudrücken, nehmen wir hiermit gern Veranlassung.“ 

Wir müssen uns mit dieser kurzen Skizzirung der 
umfangreichen Arbeit der Verfasser begnügen und wollen 
nur noch darauf hinweisen, dass Marcher in einem Ab- 
schnitt auch eingehende Belehrung üher die praktische 
Anwendung der Flussäure und Fluoride gibt. 

Ueber den Gomolka’schen Hefekühl- und Maischbewe- 
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gungsapparat liegen mehrere Mittheilungen in der Zeit- 
schrift für Spiritusindustrie, Bd. 14. S. 147, 154 und 167 
von Koser, Lugschütz und Rast vor, welche sämmtlich 
sehr günstig lauten. Der Verbrauch an Wasser ist nicht 
bedeutend. Der Apparat macht sich in kurzer Zeit bezahlt 
dadurch, dass durch die in Folge der mechanischen 
Maischbewegung bewirkte Entfernung der Kohlensäure ein 
grösseres Quantum eingemaischt und dadurch bedeutend 
an Steuer gespart werden kann. Der Steigraum vermin- 
dert sich von 15 bis16 auf 9 bis 10cm; die mechanische 
Bewegung bat sich auch zur Zerstörung des Schaumes 
bei Verarbeitung von Seedkartoffeln sehr nützlich erwie- 
sen. Diese Angaben Koser’s bestätigt Lugschiitz durch seine 
Beobachtungen. Rast gibt die Verminderung des Steig- 
raumes von 15 bis 18 auf 6 bis 8 cm an. Der Wasser- 
verbrauch kommt bei den angewandten Kühlschlangen 
gar nicht in Betracht, indem das Wasser zur Bewegung 
des Rades vollkommen genügt. Bei nicht eingesetzten 
Kühlschlangen genügen pro Minute 8 bis 101, auch 
weniger, dies richte sich ganz nach der Bewegung der 
Kühlsterne. — Auch der Hefekühlapparat wird von Must 
sehr gelobt. 

Wie muss die Anlage der mechanischen Gährbottich- 
kühlung sein, insonderheit, welche Form müssen die Kühl- 
schlangen haben, um die grösste Steigraumersparniss herbei- 
zuführen? Joh. Ernst Brauer beantwortet diese Frage in 
der Zeitschrift für Spiritusindustrie, Bd. 14 S. 192 dahin, 
dass die Windungen der Kühblschlangen in einer Ebene liegen 
und dass die Schlangen beim Aufwärtsbewegen vollständig 
aus der Maische herausgehoben werden müssen, um die 
Maischdecke zu durchbrechen. 

kin Verfahren zur Vergährung von Maischen, Teigen, 
Würzen u. und zur Verhinderung ron Spaltpilz- 
yährungen in denselben, gekennzeichnet durch den Zusatz 
von Glycerinphosphorsäure, ist Carl Funk in Charlotten- 
burg und Nicolaus von Balogh in Moskau patentirt; 
Patentschrift Nr. 67865, patentirt im Deutschen Reich 
vom 9. November 1890 ab. 
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Der Kafill-Desinfector. Apparat zum Sterilisiren und 
Austrocknen von Thierleichen, Fleischabfiillen und der- 
gleichen unter Gewinnung von Fett, Leim und Dung- 
pulver. D. R. P. 57349 von R. Henneberg. Berlin. 
J. Springer’s Verlag, 28 S. 2 Tafeln. 1 Mk. 
Verfasser beschreibt die Apparate und das Verfahren zur 

Desinfieirung der in Abdeckereien (Kafillereien) vorkommenden 

Abfälle, die er mit Dampf von 5—6 at behandelt und in Pul- 

verform, als Fett und als Leim zu Handelsware verarbeitet. 

Die Tafeln geben einen Normalentwurf, für den cin Kosten- 

überschlag aufgestellt. ist. 


Programm der von der industriellen Gesellschaft von 
Mülhausen (i. E.) in ihrer Generalversammlung vom 
27. Mai 1891 ausgesetzten und in der Maisitzung 1892 
zu ertheilenden Preise. 

Wir machen auf die vorstehende Schrift, welche ein reiches 
Verzeichniss von Preisaufgaben, vorwiegend aus dem Gebiete 
der chemischen und mechanischen Technologie enthält, mit dem 
Bemerken aufmerksam, dass das Preisprogramm jedem zur Ver- 
fügung gestellt wird, welcher es auf dem Secretariat verlangt. 
Zur Bewerbung ist Jeder berechtigt. 


Verlag der J. G. Cotta’schen Buchhandlung Nachfolger 
in Stuttgart. 
Druck der Union Deutsche Verlagsgesellschaft ebendaselbst. 
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Jährlich erscheinen 52 Hefte à 24 Seiten in Quart. Abonnements- 
preis vierteljährlich M. 9.—. direct franco unter Kreuzband für 
Deutschland und Oesterreich M. 10.30, und für das Ausland M. 10.95. 


Stuttgart, 8. Januar 1892. 


Redaktionelle Sendungen u. Mittheilungen sind zu richten: ,An die Re- 
daktion des Polytechn. Journals“, alles die Expedition u. Anzeigen Be- 
treffende an die „J. @ Cotta’sche Buchhdlg. Nachf.*, beide in Stuttgart. 


Die Dampfmaschinen 
der Internationalen elektrotechnischen Aus- 
stellung zu Frankfurt a. M. 1891. 


Von Fr. Freytag. 


(Fortsetzung des Berichtes S. 1 d. Bd.) 
Mit Abbildungen. 


Die von der Maschinenfabrik Buckau, Actiengesellschaft 
zu Magdeburg, ausgestellte stehende Verbunddampfmaschine 
diente zum directen Antrieb einer Wechselstromdynamo- 
maschine der Firma Siemens und Halske in Berlin und 


125, und es vermehrt sich dem entsprechend auch die 
Leistung, doch war in dem vorliegenden Falle durch die 
gegebene Wechselstrommaschine eine höhere Umdrehungs- 
zahl als 100 ausgeschlossen. 

Die Vorzüge der Maschine bestehen im Wesentlichen 
darin, dass durch die eigenthümliche Anordnung der Dampf- 
cylinder die beiden Cylinderachsen ziemlich nahe an ein- 
ander rücken und auf diese Weise eine nahezu vollkom- 
mene Ausgleichung der Wirkung der auf und nieder 
gehenden Massen — der beiden gegenläufigen, gleich 
schweren Kolben mit Stangen — sowohl in der Richtung 


Fig. 7. 
Dampfinaschine der Actiengesellschaft Buckau. 


zeichnete sich durch einen gleichmässigen und geräusch- 
losen Gang vortheilhaft aus. 

Die Dimensionen der in Fig. 7 bis 9 abgebildeten 
Maschine sind folgende: | 


Grosser Cylinder 950 min 
Kleiner P 625 mm 
Gemeinsamer Hub 700 min 


Leistung mit 9". bis 10 at Anfangs- 
spannung und Condensation bei 
100 minutlichen Umdrehungen 450 
effective HP. 
Die normale Umdrehungszahl dieser Grössenummer 


beträgt, wie aus der untenstehenden Tabelle ersichtlich, 
Dinglers polyt. Journal Bd. 283, Heft 2. 1892/1. 


der Cylinderachse, als auch senkrecht hierzu erzielt wird 
(D.R.P. Nr. 49861). Die kräftige, doppelt gekröpfte 
Kurbelwelle aus Martinstahl nimmt alle diese Massen- 
drücke, sowie die radialen Dampfarbeitsdrücke der mit 
nahezu gleieher Leistung arbeitenden Kolben in sich auf, 
ohne dass dadurch bedeutende seitliche Biegungsmomente 
in derselben hervorgerufen werden. Die Kurbellager er- 
halten nur unbedeutende Wechseldrücke und die Maschinen- 
ständer übertragen eigentlich nur den Unterschied der 
Arbeitsleistungen zwischen dem grossen und kleinen Kolben. 
Ferner fallen die vom Fundament aufzunehmenden Massen- 
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wirkungen im Vergleich zu denen bei Maschinen mit neben 
einander liegenden Cylindern verschwindend klein aus, da 
bei den letzteren jeder Kolben in Folge der grösseren Ent- 
fernung der beiden Cylindermittel seine Massenwirkung 
für sich äussert, und diese nur durch einen vom Fundament 
ausgehenden Gegendruck aufgehoben werden kann. 
Hieraus folgt, dass mit derartiger Cylinderanordnung 
ausgeführte Maschinen sich besonders als Schnelläufer ganz 
vorzüglich eignen. Um den Hochdruckkolben leicht heraus- 
nehmen zu können, ist dessen Cylinder mit einem Doppel- 
deckel geschlossen. Zuerst wird der kleinere Deckel an 
der Gradführung vorbei nach unten abgezogen und hierauf 
der ringförmige zweite Deckel über die Befestigungs- 
schrauben abgehoben und um die mit diesem Deckel aus 
einem Stück bestehende Stopfbüchse der Niederdruck- 
kolbenstange verdreht, so dass auch dieser, auf der letz- 
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Sämmtliche Theile der Maschine entsprechen den 
höchsten Anforderungen an zeitgemässe Construction und 
Durchbildung der einzelnen Theile, insbesondere sind die 
Kreuzköpfe in geschlossener Construction durchgeführt; 
alle Zapfen sind aus Gusstahl gefertigt und reichlich dimen- 
sionirt. Die Zwischenlagen der Lagerschalen für Kurbel- 
wellenlager, Kurbel und Kreuzkopf sind aus dünnen Kaliber- 
blechen gebildet, so dass ein Nachfeilen derselben ganz 
wegfällt; sämmtliche Lagerschalen bestehen aus Stahlguss 
und sind mit Weissmetall ausgefiittert. Ganz besondere 
Sorgfalt ist den Schmiervorrichtungen zugewendet. Ab- 
gesehen davon, dass für jede Stelle einer Oelzufuhr ein 
selbsthätiger Tropföler vorgesehen wurde, sind zur besseren 
Uebersicht der Schmierung noch entsprechende Bezeich- 
nungsschilder unterhalb der Tropföler angebracht; auch 
an den Ventilen für Mantelheizung und Condenswasser 
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Dampfmaschine der Actiengesellschaft Buckau. 


teren gleitend, an der Gradführung vorbei nach unten 
geschoben werden kann; hierdurch wird der Hochdruck- 
kolben nach unten frei ausziehbar, ohne dass irgend welche 
Maschinentheile demontirt zu werden brauchen. Der Hoch- 
drucxkolbenschieber ist ebenfalls nach unten frei aus- 
ziehbar. 

Als Steuerungsorgan dienen für beide Cylinder Kolben- 
schieber mit spannenden Dichtungsringen, welche sich in 
Hartgussbüchsen bewegen, die in die Schieberkästen ein- 
gesetzt sind. Der Hochdruckschieber ist ausserdem noch 
mit einem eingeschliffenen Expansionsschieber versehen, 
welcher mittels Schwinge durch einen Schwungradregulator 
bekannter Construction verstellt wird und Füllungen von 
Null bis 60 Proc. des Kolbenhubes zulässt. 

Die Umdrehungszahl der Maschine lässt sich während 
des Ganges durch Veränderung der Federspannung des 
Regulators vergrössern oder vermindern. 


sowie an den verschiedenen Hahnzügen sind derartige 
Schilder angeordnet, was die sofortige Orientirung an 
einer derartigen Maschine ausserordentlich erleichtert. Die 
als Doppelpumpen construirten Luftpumpen werden, wie 
die Abbildungen Fig. 8 und 9 erkennen lassen, von den Kreuz- 
köpfen aus mittels je einer Stange und zweiarmigen 
Balanciers betrieben; sie besitzen nur einen sehr geringen 
Hub und sichern hierdurch, sowie durch zweckmässig con- 
struirte Kolben und Ventile einen ruhigen Gang, sowie 
zufolge richtiger Condensatoranordnung auch ein hohes 
Vacuum. 

Die Maschine soll nach Angabe der Fabrik in dem 
verhältnissmässig kurzen Zeitraum von 5 Monaten con- 
struirt und fertig gestellt worden sein. 

Die nachfolgende Tabelle gibt über die Abmessungen, 
Leistungen und Gewichte dieser Maschinentype näheren 
Aufschluss. 
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Um- Leistung in | Annäherndes Gewicht. 
Cylinder- Hub |drehun-| effect. in k 
Durchmesser gen in} it Ohne ; 
de i Mit Ohne 
RN we || aiiai ee a Condens. | Condens. 
370/410 300 : 70 8000 
390/540 400 230 17 000 
440 680 500 180 33 000 30 800 
940/820 600 AO 45 000 42 400 
625/950 700 125 60 000 97000 
720.1100 800 100 73500 69 700 
820/1259 900 80 85 000 80 000 


Die angegebenen Leistungen beziehen sich auf eine 
Anfangsspannung von 10 at Ueberdruck im kleinen Cylinder. 

Die von der Firma O. L. Kummer und Co. in Dres- 
den in der Maschinenhalle sowie an anderen Orten aus- 
gestellten Dynamodampfmaschinen verschiedener Systeme 
zeichneten sich durch eine äusserst solide, einfache und 
exacte Construction ihrer Einzeltheile aus. Zum Betreiben 
der in den Werkstätten der Electrieiteits-Maatschappij 


ausgestellten Akkumulatoren, sowie der ebendaselbst zur 


Das Gesammtgewicht beträgt 4900 k (einschliesslich 
Dynamo). Bei 6 at Ueberdruck im Schieberkasten und 
normaler Leistung der Maschine ist die Arbeit in beiden 
Cylindern nahezu gleich. 


Wie die Abbildung Fig. 10 erkennen lässt, sind 
die Cylinder mit den Schiebekästen in einem Stück 
gegossen und mittels 4 schmiedeeiserner Säulen auf dem 
Fundament befestigt. Mit letzterem bilden der Magnet- 
ring und die 4 Magnetschenkel ein Stück, während die 
Polschuhe und das vordere Bügellager angeschraubt sind. 
Die doppelseitige Kreuzkopfführung ist mit den gegen- 
überstehenden Säulen verbunden und trägt ausser dem 
Verbindungsstück zwischen Cylinder und Magnetring 
durch ihre Form wesentlich zur Versteifung der Maschine 
bei. Die Welle ruht in 5 Lagern, welche den doppelten 
bezieh. dreifachen Wellendurchmesser als Länge haben. 
Die Schieber sind Kolbenschieber mit 7'rick’schen Kanälen 
und werden von Excentern bewegt. Während das Ex- 


Fig. 10. 
Dynamodampfmaschine von O. L. Kummer & Co. 


Aufstellung gelangten Glühlampen derselben Firma, diente 
eine Verbund- und Dampfdynamomaschine, welche nach An- 
gabe von Kummer und Co. bei mehreren Land- und 
Schiffsanlagen bereits neunmal zur Ausführung gekommen 
ist und mit 250 Umdrehungen in der Minute normal 
25000 Volt-Ampere bezieh. 38 effective H entwickelt. Bei 
Verwendung dieses Modelles für Schiffsanlagen wird des 
Raumes wegen die Umdrehung auf 400 Umgänge in der 
Minute und in Folge dessen die Leistung auf 40 000 Volt- 
Ampere bezieh. 60,5 effective H erhöht. 


Die Abmessungen der Dampfdynamo sind folgende: 
Durchmesser des Hochdruckeylinders 


240 mm 
‘ Biiedeedunuhey mnuses 385 * 
Cylinderverhältniss aP : 2,58 „ 
Hub beider Kolben . . 225 ‘ 
Füllung des Niederdruckcylinders ; 0,35 , 
n N 0,01—0,055 , 

Grösste Länge . 2,900 m 
» Breite 1,088 „ 

, Höhe 2,072 


center des Niederdruckschiebers fest auf der Welle sitzt, 
ist dasjenige des Hochdruckschiebers in einer am Schwung- 
rad angebrachten Führung verschiebbar gelagert und 
zwar in der Weise, dass die Excentricitit und der Voreil- 
winkel geändert werden können. 

Das Excenter wird von einem Regulator, System 
Fischer-Leck (D. R. P. No. 57994) beeinflusst, welcher im 
Schwungrad untergebracht ist und gegenüber den bis- 
herigen Schwungkugel- und Fliehkraftregulatoren be- 
deutende Vortheile aufzuweisen hat. Die letztgenannten 
Regulatoren wirken bekanntlich in der Weise auf das 
Steuerungsorgan ein, dass der Weg des Schwerpunktes 
der Schwungmassen gleichmässig auf die Füllung der 
Maschine vertheilt ist und es folgt hieraus, dass in den 
Grenzen der grossen Füllungen grössere Pendelausschläge 
zur Regulirung einer bestimmten Zunahme bezieh. Ab- 
nahme in der Pferdestärkenleistung erforderlich sind, als 
in den Grenzen der kleinen Füllungen. Diese Art des 
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Regulirens hat den Nachtheil, dass sie bei annähernd voller 
Belastung der Maschine über dieselbe die Macht verliert, 
also nicht genau auf gleiche Umlaufszahl regulirt, während 
sie beim Leergang zu mächtig, d. h. zu grob regulirt und 
der Maschine einen unruhigen, ungleichmässig schnellen 
Gang gestattet. Diese Uebelstiinde soll der Regulator, 
System Fischer-Lechk, in Wegfall bringen. Er besteht, wie die 
Abbildungen Fig. 11 bis 13 erkennen lassen, im wesent- 
lichen aus folgenden Theilen: Zwei um die Zapfen AA, 
schwingende Pendel a a,; zwei Schraubenfedern c¢ e}, 
welche einerseits in den Pendeln, andererseits im Schwung- 
rad drehbar gelagert sind; ein Zwischenstück f, welches 
den kurzen Arm des einen Pendels mit dem Zapfen ¢;, 
der Excentertheile g verbindet und zwei Verbindungs- 
stangen bh,, welche in der ersiclitlichen Weise die Pendel 
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Geschwindigkeit beizubehalten sucht. Aus diesen beiden 
verschiedenen Wirkungen resultirt ein fast augenblick- 
liches Hinausdrängen des Pendelgewichtes, wodurch das 
Excenter, dessen Mittelpunkt sich in Folge der Gerad- 
führung auf einer Geraden als Centralkurve bewegt, in 
eine Bettung gelangt, welche einer entsprechenden Ver- 
ringerung der Füllung entspricht. 

Aus dem Vergleich der Abbildungen Fig. 11 und 
12 ist ersichtlich, dass in Folge der eigenthümlichen Auf- 
hängung der Federn der Angriffshebelarm bei Ausdehnung 
der Federn kürzer wird. (Siehe die Linien A—B in 
Fig. 11 und .(,—2, in Fig. 12.) 

Je nach Massgabe der Verschiebung des Excenters 
verändern sich, wie bereits bemerkt, die Excentricität und 
die Voreilwinkel, und zwar in der Weise, dass der Weg 
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Fig. 18. 
Regulator Fischer-Leck. 


(Fig. 11 zeigt die Stellung 
12 diejenige der Theile 


a a; mit einander verbinden. 
der Theile bei belasteter, Fig. 
bei leerlaufender Maschine.) 

Die Nabe g; des Excenters ist zu einer Coulisse g» 
erweitert, die in den an der Hinterwand der Regulator- 
scheibe A sitzenden Führungslinealen A, h, geführt wird. 
Der Zapfen ga geht durch einen in dem Regulatorge- 
häuse h vorgesehenen Schlitz k hindurch. 

Dreht sich das Schwungrad H in dem Sinne des auf 
den Abbildungen ersichtlichen Pfeiles, so eilen die Schwer- 
punkte SS, der Pendel aa, immer den Aufhängepunkten 
‚1A, der letzteren voraus und unterstützen hierdurch den 
Regulator in seiner Aufgabe ganz erheblich, wie dies 
folgende Ueberlegung darthut. Denkt man sich die Ma- 
schine plötzlich um einen bedeutenden Theil ihrer Leis- 
tung entlastet, so wird das Schwungrad und in Folge 
dessen auch der Drehpunkt A (A,) des Pendels a (a,) 
plötzlich einen schnelleren Gang annehmen, während das 
Pendelgewicht in Folge seiner Trägheit die ursprüngliche 


der Schwerpunkte der Regulatorpendel gleichmässig auf 
die effective Leistung der Dampfmaschine vertheilt ist. 
Die Ausführung des Regulators, wie er vorstehend 
beschrieben ist, hat sich für sehr schnell umlaufende Ma- 
schinen (z. B. 500 Umläufe in der Minute) sehr gut be- 
währt. Will man den Regulator bei grösseren, langsam 
laufenden Dampfmaschinen in annähernd oder ganz den- 
selben Ausführungsdimensionen mit dem gleichen Erfolg 
und denselben Wirkungen zur Anwendung bringen, also 
ohne Anwendung schwererer Pendel und stärkerer Federn, 
für die in den gegebenen Gehäuseabmessungen der Raum 
fehlen würde, so hat eine Abänderung der Regulator- 
anordnung einzutreten. Bedingt wird dies durch den 
Umstand, dass bei grossen, langsam gehenden Dampf- 
maschinen die Rückwirkung des Excenters bei der Umkehr 
der Schieberbewegung eine grössere ist, wodurch die Re- 
gulatorpendel leicht in schwingende Bewegung gerathen 
können. Anstatt die Pendel a und a, direct durch Ge- 
lenkstangen b b; zu verkuppeln, wird dann die Verkuppe- 
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lung mittels der letzteren durch eine zu bewegende Träg- 
heitsmasse, welche in Form einer auf den Zapfen g} lose 
aufgesetzten Scheibe ausgeführt werden kann, bewirkt. 
Die Verbindung der Pendel mit dieser Scheibe ist so an- 
geordnet, dass, wenn die Pendel nach aussen schlagen, 
. die Scheibe eine Drehung im umgekehrten Sinne gegen 
die Schwungraddrehrichtung macht. 

Nimmt man wieder eine plötzliche Entlastung der 
Maschine an, so bleibt momentan die Geschwindigkeit der 
Schwungradscheibe hinter derjenigen des Schwungrades 
zurück und die Folge hiervon ist ein fast augenblickliches 
Hinausdrängen der Pendel a a, durch die Verbindungs- 
stangen b b. Dieselbe momentane Wirkung findet natür- 
lich in umgekehrter Richtung statt bei Vermehrung der 
Belastung der Maschine; Ausserdem verleiht die Schwung- 
scheibe dem Regulator eine grosse Ruhe, so dass er 
nahezu ganz astatisch ausgeführt werden darf. 

Die, Erfahrung bestätigte diese Angaben, wie das 
nachstehend angeführte Beispiel zeigt, auf das Beste. 

Eine Dampfdynamo dieses Modelles wurde bei 290 
minutlichen Umdrehungen mit 50 effectiven HP belastet 
und dann plötzlich durch Unterbrechung des elektrischen 
Stromes ganz entlastet; die Schwankungen währten etwa 
6 Secunden lang und betrugen im Maximum 5 Proc. Bei 
plötzlicher Abnahme von 25. effectiven HP schwankte die 
Umdrehungszahl um 1,8 Proc., während bei allmählicher 
Entlastung der Unterschied zwischen „Voll-“ und „Leer- 
lauf“ kaum '/2 Proc. betrug. 

Die Dynamomaschine ist vierpolig und mit einem 
Cylinderring ausgestattet; der letztere, sowie die Collec- 
torbüchse sind behufs guter Ventilation mehrfach durch- 
brochen. 

Die Maschine arbeitete ganz funkenlos und erzeugte 
für die nutzbare H 650 bis 660 Volt-Ampere. 

Eine zweite in der Maschinenhalle befindliche und 
ebenfalls in stehender Anordnung ausgeführte Verbund- 
dampfdynamomaschine der obigen Firma mit einer Leis- 
tung von 12000 Volt-Ampere, diente einestheils zur Be- 
leuchtung des Taucherpavillons sowie der Ausstellungs- 
plätze von Kummer und Co. in der Installationshalle 
bezieh. der Maschinenhalle, als auch zur Stromlieferung für 
die Elektromotoren und Beleuchtung der Neidlinger’schen 
Nähmaschinenausstellung in der Werkstättenabtheilung, 
sowie einer von Kummer und Co. zur Ausstellung ge- 
brachten elektrischen Fenerspritze. 

Die Maasse dieser Dampfmaschinen betrugen: 


Durchmesser des Hochdruckcylinders . 170 mm 
a „ Niederdruckcylinders 280 mm 
Kolbenhub . 150 mm 


Die Maschine leistet bei 450 Umdrehungen in der 
Minute bei 6 at Betriebsdruck und normaler Füllung 
20 nutzbare HP; sie war mit einem Pröll’schen, auf der 
Welle sitzenden Schwungradregulator, welcher auf ein 
Drosselventil einwirkt, ausgerüstet. 

Für kleinere Kraftübertragungen hatten Kummer und 
Co. in der Maschinenhalle eine eincylindrige Dampfdynamo- 
maschine mit einer Leistung von 2300 Volt-Ampere aus- 
gestellt, welche mit 140 mm Cylinderdurchmesser und 
80 mm Kolbenbub bei 500 Umdrehungen in der Minute 
und 6 at Betriebsdruck eine normale Leistung von 4,5 nutz- 
barer HP entwickeln soll. 

Das Fundament der Dampfmaschine bildete mit dem 


Dynamomaschinenkörper ein gemeinsames Gusstück; zur 
Steuerung diente eine von dem Schwungradregulator 
(D.R.P. Nr. 57994) direct beherrschte Expansionskolben- 
schiebersteuerung. 

Ferner waren in der Maschinenhalle von derselben 
Firma noch zwei weitere eincylindrige Dampfdynamo- 
maschinen mit einer Leistung von 3350 bezieh. 1010 Volt- 
Ampere aufgestellt, bei deren Construction besonderes Ge- 
wicht darauf gelegt wurde, die denkbar grösste Leichtig- 
keit zu erzielen. Gusseisen war bei diesen Maschinen, 
wo nur irgend möglich, vermieden worden, und sowohl 
das Dampfmaschinenfundament, als auch der Dampf- 
cylinder, sowie der Regulator aus Bronce hergestellt. 

Die Maschinen sollen speciell für Torpedoböte Ver- 
wendung finden und zeigten die folgenden Abmessungen: 


Cylinderdurchmesser 140 mm 110 mm 
Kolbenhub be wee Cae - ID o 40 , 
Minntliche Umgänge 500 800 
Dampfspannung . . Bat 6 at 
Nutzbare Leistung . 6,5 BP 2 P 
Gesammtgewicht 470 k 190 k. 


(Fortsetzung folgt.) 


Neuerungen im Eisenhüttenwesen. 
Mit Abbildungen. 
(Fortsetzung des Berichtes S. 10 d. Bd.) 


Weitere Mittheilungen über die Erfolge des Verfah- 
rens liefert Massenez in seinem Vortrage vor dem Iron 
and Steel Institute (vergleiche Engineering vom 16. Octo- 
ber 1891). Der zur Ausführung des Verfahrens in Hörde 
benutzte Apparat fasst 70 Tonnen, dürfte aber zweck- 
mässig auf 120 Tonnen gebracht werden. Derselbe hat 


Entschwefelungsapparat des Hörder Eisenwerks. 


die Gestalt einer Bessemerbirne (siebe Fig. 11) und wird 
mittels einer hydraulischen Maschine bewegt. Eine Pres- 
sung von 8 at ist hinreichend, um die Vorrichtung 
in Bewegung zu setzen. Das Innere des birnenför- 
migen Gefässes ist mit einer dem Futter der Hochöfen 
entsprechenden feuerfesten Auskleidung versehen. Dieselbe 
wird nur längs der Schlackenlinie angegriffen und muss 
zum ersten Mal nach einem sechswöchentlichen Gebrauche 
ausgebessert werden. Später genügt eine Ausbesserung 
alle 3 Wochen. Zum Kühlen des Gefässes sind alsdann 
2 bis 3 Tage erforderlich. 
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Der Verbrauch an Mangan ist verhältnissmässig ge- 
ring. Theoretisch ist die zur Bildung von Schwefelman- 
gan erforderliche Menge nothwendig, welche sich auf 0,2 Proc. 
beläuft. Ein Gehalt von 1,7 Proc. Mangan in dem Robeisen, 
welches in den Apparat gefüllt wird, ist hinreichend, um 
eine vollständige Entschwefelung herbeizuführen. Wenn 
hochgeschwefeltes Roheisen benutzt wird, so dauert die 
Entschwefelung 15 bis 20 Minuten. 

Das Eisen in dem Apparat bleibt während mehrerer 
Stunden hinreichend flüssig. Wenn erforderlich, wird etwas 
Holz bineingeworfen, doch ist es gänzlich überflüssig, 
dass zur Erhaltung der nothwendigen Temperatur das 
Metallbad, wie man ursprünglich annahm, beständig von 
einem brennenden Gasstrome bestrichen werde. 

Sehr gut lässt sich, wie Tunner bemerkt, das Ver- 
fahren mit dem von Jones vorgeschlagenen amerikanischen 
Mischprocess für Roheisen von verschiedener chemischer 
Zusammensetzung vereinigen. 

Jener Mischungsprocess von Jones hat bereits in 
Deutschland eine Abänderung erfahren. Reinhard Man- 
nesmann in Berlin macht flüssige Metalle dadurch homo- 
gen, dass er wiederholt einen Theil des flüssigen Bades 
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Mannesmann’s Mischöfen. 


dem Gefässe, in welchem sich dasselbe befindet, entnimmt 
und dann demselben wieder zuführt (vgl. D. R. P. 
Nr. 59295 vom 3. Februar 1891). In den Fig. 12 bis 17 
sind Einrichtungen dargestellt, welche zur Ausführung 
dieses Verfahrens benutzt werden können. 

Nach Fig. 12 ist der Schmelzofen A durch einen 
seitlichen Kanal a mit dem Behälter X derart verbunden, 
dass durch diesen Kanal das geschmolzene Metall in den 
Behälter X gelangen kann. Letzterer ist luft- und gas- 
dicht geschlossen und steht durch ein Rohr r mit einer 
Luftpumpe oder einem Behälter mit comprimirter oder 
verdünnter Luft in Verbindung. 

Wird die Spannung der Luft im Bebälter verdünnt, 
so treibt der Atmosphärendruck im Ofen A einen Theil 
des Bades durch den Kanal A in den Behälter X, und der 


| 


Flüssigkeitsspiegel in letzterem steigt. Wird dann der 
Behälter A wieder mit der Atmosphäre verbunden, so 
sinkt der Flüssigkeitsspiegel, und es tritt das Metall wie- 
der in den Schmelzofen A zurück. In gleicher Weise kann 
man durch Einführung comprimirten Gases oder gepress- 
ter Luft in den Behälter X hier zunächst den Flüssigkeits- . 
spiegel senken und dann durch Ausströmenlassen des Gases 
oder der Luft in die Atmosphäre den Spiegel wieder heben 
und auf diese Weise einen Theil des Bades aus A nach A 
und wieder zurück befördern. Auch kann man im Behäl- 
ter K die Luft oder das Gas abwechselnd verdichten und 
verdünnen. Durch mehrfache Wiederholung solcher Aen- 
derungen der Spannung im Behälter A lassen sich also 
beständig Wallungen oder Bewegungen im Bade des 
Schmelzofens 4 erzeugen. Um die Wirkung dieser Wal- 
lungen oder Bewegungen zu erhöhen, kann man mehrere 
Kanäle a mit den zugehörigen Behältern K anwenden 
und den Kanal a mehr oder weniger tangential oder im 
spitzen Winkel gegen die Seitenwandungen oder das Bett 
des Ofens einmünden lassen, derart, dass durch das Hin- 
und Herströmen des Metalles etc. auch noch wirbelnde 
Bewegungen im Bade auftreten, welche die innige Ver- 
mischung befördern. Die Verdünnung der Luftim Behäl- 
ter K empfiehlt sich besonders dann, wenn in dem Bade 
Gase enthalten sind, welche ausgeschieden werden sollen. 
Solche Gase dehnen sich dann in Folge der Verminderung 
der Spannung aus und entweichen nach und nach, was 
noch durch die wirbelnde Bewegung besonders begünstigt 
wird. 

Aehnliche Wallungen oder Bewegungen des Bades 
lassen sich durch einen Verdränger V (Fig. 13) erzielen, 
indem durch mechanische Bewegung Veränderungen im 
Flüssigkeitsspiegel erzeugt werden. 

Bei Convertern wird der Behälter X zweckmässig un- 
mittelbar mit der Birne verbunden und an die Windlei- 
tung derart angeschlossen, dass man die Spannung im 
Behälter mittels eines Hahnes, Ventils oder Schiebers be- 
ständig verändern kann. Der Verbindungskanal wird so 
angeordnet, dass, sobald der Converter niedergelegt wird, 
das Metall durch den Kanal in den Behälter von selbst 
einläuft. Lässt man nun durch Oeffnung eines Hahnes 
oder dergleichen Gebläsewind in den Behälter, so drückt 
derselbe das Metall wieder in den Converter zurück. 
Wird dann der Gebläsewind abgestellt und der Behälter 
mit der Atmosphäre verbunden, so gelangt wiederum ein 
Theil des Metalles in den Behälter u. s. f. Selbstredend 
kann man auch durch verdünnte Luft gleiche Strömungen 
im Bade erzielen. Auch kann man durch entsprechende 
Bewegung des Converters mit seinem seitlichen Behälter 
dieselben Wirkungen hervorbringen 

In manchen Fällen ist es zweckmässig, den Be- 
hälter X beweglich zu machen; Fig. 14 zeigt z. B. die 
Einrichtung eines solchen Kessels K, der drehbar 
auf einem fahrbaren Gestell g angeordnet und mit einem 
heberförmig gebogenen, feuerfest ausgekleideten Rohr a 
versehen ist, das durch passende Kippung des Kessels 
mittels des Griffes h in das in der Giesspfanne 4, befind- 
liche Bad eingetaucht werden kann. Durch Erzeugung 
von Vacuum im Kessel K mittels des Rohres r kann man 
einen Theil des Bades aus der Giesspfanne durch das 
heberförmige Rohr a hinübersaugen und dann durch 
Aenderung der Spannung im Kessel K die beschriebenen 
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Wallungen oder Bewegungen hervorrufen. Aehnliche 
Wallungen oder Bewegungen lassen sich aber auch da- 
durch erzeugen, dass man den einmal zum Theil gefüllten 
Kessel X hebt und senkt. In dem ersten Falle fliesst ein 
Theil des Bades wieder aus X nach A, zurück, in dem 
zweiten Falle gelangt ein Theil des Bades wieder nach K. 


Mischofen für Stahl. 


Eine ähnliche Vorrichtung, welche besonders für 
Stahlöfen geeignet ist, zeigen die Fig. 15 bis 17. Hier tritt 
das Rohr a unten von der Seite in den Kessel K tangen- 
tial ein, um auch bei dem Uebertreten des Metalles in 
den Kessel K die Weiterbildung zu befördern. Der Kes- 
sel A ist hier unterhalb seines Bodens mittels der Achse l 
in Lagern m drehbar, welche auf dem fahrbaren Gestell g 
mittels einer Schraubenspindel x verschoben werden können. 

Durch Vermittelung dieser Spindel kann in Ver- 
bindung mit der Schraubenspindel y dem Kessel jede zur 
Ausübung des beschriebenen Verfahrens geeignete Lage 
ertheilt und insbesondere auch das Rohr a in den an den 
Ofen A sich anschliessenden Bebälter A, eingetaucht wer- 
den. Das vom oberen Theil des Kessels X ausgehende 
Rohr r ist drehbar mittels einer Stopfbüchse eingeführt 
und durch ein verlängerbares Rohr r, mit dem drehbar 
am Fahrgestell y gelagerten Rohr r} verbunden. Dieses 
Rohr ist durch einen Dreiweghahn s an die beiden Lei- 
tungen d und o für verdichtete und verdünnte Luft an- 
geschlossen. Letztere sind durch gelenkige Rohre oder 
Schläuche mit festen Rohrleitungen verbunden, so dass die 
Fahrbarkeit der ganzen Einrichtung ermöglicht ist, ohne 
dass eine Absperrung der Leitungen erforderlich wird. Oben 
bei q befindet sich am Kessel X ein durch Glimmer ab- 
geschlossenes Schauloch. Mit einem solchen fahrbaren 
Kessel kann man nicht nur in der beschriebenen Weise 
Wallungen in dem Bade erzeugen, sondern auch dadurch 
eine innigere Vermischung herbeiführen, dass man aus 


einem Theil des Ofens Metall entnimmt und in einen an- 
deren Theil des Ofens wieder einführt. Ebenso kann man 
mittels der beschriebenen Vorrichtung Metall aus einem 
Ofen entnehmen und in einen anderen Ofen entleeren, 
beispielsweise behufs Herstellung von Stahl in getrennten 
Oefen oder Convertern, von denen der eine basisch, der 
andere sauer ist. Da der Inhalt des Kessels A ein ganz 
bestimmter ist, so lässt sich bei solchem Verfahren die 
Entnahme sehr leicht regeln, derart, dass man bestimmte 
Mengen eines flüssigen Metalles aus einem Ofen in einen 
zweiten überführen kann. Dies lässt sich leicht in der 
Weise bewirken, dass die Entnahme selbsthätig unter- 
brochen wird, sobald eine bestimmte Gewichtsmenge in 
den Kessel übergeführt ist. Dass der Kessel auch als 
Giesspfanne benutzt werden kann, braucht nicht weiter 
erläutert zu werden. (Fortsetzung folgt.) 


Neuerungen an Speiserufern für Dampfkessel. 
Mit Abbildungen. 


Die zur Sicherung des Dampfkesselbetriebes dienen- 
den sog. Speiserufer oder Warnapparate bringen be- 
kanntlich den eingetretenen Wassermangel im Kessel durch 
das Ertönen einer Dampfpfeife oder auch eines Läute- 
werkes zur Anzeige. In der Regel wird die Dampfpfeife 
durch einen im Innern des Kessels liegenden Schwimmer 
(siehe u. A. 1882 243*9) zum Ertönen gebracht, welcher, 
wenn er zu tief sinkt, mittels Stange ein zur Pfeife füh- 
rendes Ventil öffnet, oder auch durch einen leicht schmelz- 
baren Metallpfropfen (siehe 1882 243* 41, 244 439, 1887 
264 * 12), welcher bei genügenden Wasserstande stets mit 
abgekühltem Kesselwasser, bei zu tiefem Wasserstande 
dagegen mit dem Dampfe in Berührung kommt, und die- 
sem nach erfolgtem Schmelzen Zutritt zur Pfeife gestattet. 

Die Anbringung der mit Schwimmern in directer Ver- 
bindung stehenden Dampfpfeifen begegnet bei gewissen 
Kesselconstructionen insofern Schwierigkeiten, als es zu- 
weilen an dem hierzu erforderlichen Platz mangelt, auch 
das Volumen des im Kessel eingeschlossenen Wassers mit- 
unter nicht genügt, um dem Schwimmer diejenigen Ab- 
messungen zu geben, welche er zu seiner Arbeitsverrich- 
tung braucht, und schliesslich ist die sichere Wirkung 
derartiger Speiserufer auch von der schwer zu erzielenden 
guten Führung des Schwimmers abhängig. 

Man hat deshalb Speiserufer in den Handel gebracht, 
welche von zugehörigen Schwimmern nur mittelbar beth&. 
tigt werden und die letzteren auch dadurch vollständig 
zu vermeiden gesucht, dass man Apparate baute, bei 
denen die wechselnden Ausdehnungen und Zusammen- 
ziehungen eines Rohres beim Eintreten von Dampf oder 
Wasser in dasselbe zur Inbetriebsetzung der Dampfpfeifen 
dienen. 

In Nachstehendem sollen einige ‚derartige Speiserufer 
unter Benutzung der in Revue générale de mécanique 
1891 Bd. 1 N. 7 S.61 über diesen Gegenstand gebrachten 
Mittheilungen zur Besprechung kommen. 

Der in Fig. 1 zur Darstellung gebrachte Speiserufer von 
Bourdon besteht aus einem mittels Deckels C hermetisch 
verschlossenem gusseisernen Gefässe B, welches auf einem 
mit dem Kessel verbundenen Stutzen A befestigt ist, und 
durch ein schmiedeeisernes Robr D, welches in seiner 
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Verlängerung bis zu demjenigen Wasserstande reicht, auf 
welches das Wasser ohne Gefahr befürchten zu müssen 
heruntergehen darf, mit dem Kesselinneren in Verbindung 
steht. So lange der Wasserstand nicht bis zur unteren 
Grenze sinkt, ist das Gefäss B sammt der darin befind- 
lichen aus Kupfer gefertigten 
Glocke E, welche durch eine 
Federstütze F an einer mit dem 
DeckelC verschraubten Führung 
' aufgehangen ist, stets mit W as- 
ser angefüllt. Die Glocke ist 
in diesem Falle vollkommen 
entlastet und das obere, ventil- 
artig ausgebildete Ende der 
Federstütze hält die centrale 
Oeffnung eines in dem Deckel 
C geschraubten und mit der 
Pfeife S verbundenen Stückes 
geschlossen. Sinkt dagegen der 
Wasserspiegel so weit, dass die 
untere Oeffnung des Rohres D 
frei wird, so fliesst das im 
Apparat befindliche Wasser in 
den Kessel zurück und ersterer 
füllt sich mit Dampf an. Die 
nun nicht mehr entlastete Glocke sinkt nach unten, 
drückt hierbei die Feder zusammen und öffnet das Ventil, 
welches vordem die Oeffnung nach der Pfeife verschlossen 
hielt, so dass die letztere zum Ertönen kommt. 

Um sich jederzeit von der Wirksamkeit des Apparates 
überzeugen zu können, ist auf der einen Seite des Ge- 
füsses B ein Kanal B, angegossen, welcher durch die cen- 
trale Oeffnung im Stutzen A in der auf der Abbildung 
ersichtlichen Weise mit dem Kesseldampf in Verbindung 
steht; eine im oberen Theile von B angebrachte Oeffnung 
ist durch ein Schraubenventil geschlossen und sobald die- 
ses letztere durch Drehen am Handrad V geöffnet wird, 
kann der Dampf auch in das Innere 
des Gefässes B treten, was nach Ver- 
drängung des darin befindlichen Was- 
sers, genau wie vordem, ein Ertönen 
der Pfeife zur Folge hat. 

Einen dem Speiserufer von Wilson 
(1886 262*209) sehr ähnlichen von 
der Exhaust Injector Company in Man- 
chester construirten Warnapparat, 
Systen Dewhurst, veranschaulicht 
Fig. 2. Er besteht aus einem mit dem 
Kessel verbundenen Rohrstück A, in 
dessen nach oben gerichtete Abzwei- 
gungen zwei schmiedeeiserne Rohre T 
und 7, geschraubt sind, während 
= ein drittes Rohr D, aus Kupfer die 

nen Verlängerung einer in den Kessel bis 

Fig 2. zum Normalwasserstande reichenden 

a ee Röhre J) bildet; dasselbe ist unten 

ebenfalls mit A verschraubt, oben 

durch einen eingeschraubten Stopfen d geschlossen, und 

dient, indem es sich beim Eintreten von Dampf oder Wasser 

verschieden stark erwärmt bezieh. ausdehnt, zur Anzeige 
der nothwendigen Speisung des Dampfkessels. 

Sämmtliche drei genannten Rohre T, T; und D, sind 


Speiserufer von Bourdon. 
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oben durch das röhrenförmige Stück B mit einander ver- 
bunden; in letzterem befindet sich noch ein Ventil rc, 
dessen Stange c, mitien durch die unten an B geschraubte 
Pfeife S geht und am Stopfen d des Kupferrohres D, be- 
festigt ist. 

Der Dampfraum des Kessels ist durch die ringförmige 
Oeffnung a des Rohrstückes A in steter Verbindung mit 
den Rohren T und 7;, so dass auch das Ventil c durch 
den Dampfdruck auf seinen Sitz gehalten wird. Wenn 
genügend Wasser im Kessel ist, sind auch die Rohre D 
und DP, mit Wasser angefüllt, wobei das Rohr 7), 
seine normale Länge beibehält. Sinkt hingegen der Was- 
serspiegel so tief, dass die Mündung des Rohres /) frei 
wird, so strömt Dampf in das Rohr D, ein; dieses 
dehnt sich aus und hebt dabei das Ventil c von seinem 
Sitz, so dass der durch die Rohre T und T, strömende 
Dampf in die Pfeife S entweichen kann und letztere so 
lange zum Ertönen bringt, bis der normale Wasserstand 
im Kessel wieder hergestellt ist. | 

Bei dem in Fig. 3 ersichtlichen Speiserufer von 
Strubbs soll ebenfalls die Ausdehnung eines Rohres die 


Fig. 4. 
Macabilt’s Speiserufer. 


Fig. 3. 
Strubbs’ Speiserufer. 


Inbetriebsetzung der Dampfpfeife bewirken; letztere kann 
auch ausserhalb des Kesselhauses Aufstellung finden und 
ist in derartigen Fällen durch eine Rohrleitung mit dem 
Apparat verbunden, welche im vorliegenden Falle mit 
einem Zwischenstück C, verschraubt ist. Dieses ist durch 
eine Ueberstellmutter an den 7-firmigen Rohrstutzen C 
angeschlossen und letzterer durch ein Mantelrohr 3 mit 
dem auf dem Kessel befestigten Gehäuse A verbunden, 
in welchem ein am Sussersten Ende des mit kleinen Löchern 
versehenen Rohres D, fest gemachtes, die untere Oeffnung 
des Mantelrohres B verschliessendes Ventilc untergebracht 
und geführt ist. Der Druck, welchen das Ventil auf seine 
Sitzfläche ausübt, kann mit Hilfe des Handrades V ge- 
regelt werden. 

Ueberschreitet die Spannung des Kesseldampfes eine 
bestimmte Grenze, so dehnt sich in Folge der höheren 
Temperatur das durchlochte Rohr D,, dessen Ausdehnungs- 
coefficient höher als derjenige des Mantelrohres B ist, aus. 
Das Ventil öffnet sich in Folge dessen und der Dampf 
entweicht in der vorgenannten Rohrleitung nach der 
Pfeife. 


Der Apparat zeigt in diesem Falle die Ueberschrei- 


tung einer festgesetzten Kesselspannung an, doch lässt 
sich derselbe auch als Speiserufer verwerthen, denn sobald 
die untere Oeffnung des wieder bis zum unteren W asser- 
stande reichenden Rohres D, welches für gewöhnlich mit 
Wasser angefüllt ist, beim Sinken des Wasserspiegels frei 
wird, füllt sich dasselbe mit Dampf an, und durch die 
dem durchlochten Rohre 7), mitgetheilte Wärme dehnt 
sich dasselbe aus, öffnet das Ventil und bringt dadurch 
die Pfeife zum Ertönen. 

Es erscheint uns die Einstellung des durchlochten 
Ausdelinungsrohres D, in Folge der Leitungswärme des 
Kesseldampfes schwierig und ein sicheres Functioniren 
dieses Warnapparates daher kaum wahrscheinlich. 

Der Speiserufer von Macabilt ist wieder, wie in Fig. 4 


ersichtlich, mit einem kleinen Schwimmer EZ versehen, 


welcher aus einer geschlossenen, hohlen Kugel besteht, 
die in dem auf dem Kessel befestigten, entsprechend ge- 
formten Gefäss B, dessen Verlängerung zwei nach unten 
gerichtete Kanäle enthält, untergebracht ist; der eine 
Kanal B, reicht bis zum Niveau des niedrigsten Wasser- 
standes im Kessel, während der andere noch etwas ein- 
taucht. 

So lange beide Kanäle im Kesselwasser liegen, be- 
findet sich das Gefäss C mit Wasser angefüllt und der in 
dieses eintauchende Schwimmer hält durch die mit ihm 
verbundene Ventilstange eine in der Pfeife S angebrachte 
Durchgangsöffnung geschlossen. Sinkt hingegen der Was- 
serstand im Kessel so weit, dass die untere Oeffnung des 
Kanales B frei wird, so fliesst das in diesem und eben- 
falls auch das in dem Gefäss C befindliche Wasser durch 
den andern Kanal, letzteres in Folge des durch Rohr b 
eintretenden Dampfes, in den Kessel zurück; der Schwim- 
mer geht nach unten und der durch die Ventilöffnung 
strömende Dampf bringt die Pfeife in Wirksamkeit. 

Der Speiserufer von Guibert bringt nicht nur einen 
Wassermangel, sondern auch einen zu hohen Wasserstand 
im Kessel zur sofortigen Anzeige. Er besteht, wie Fig. 5 
erkennen lässt, aus einem Gussstück 4, welches durch 
eine mittlere Zwischenwand in zwei Hälften getheilt und 
durch Deckel a und a, geschlossen ist, zwischen denen 
und dem Gusstück noch elastische Scheidewände b und b; 
eingelegt sind. Das Gusstück ist auf dem Kessel be- 
festigt und steht durch zwei Rohre C und C}, mit dem 
Innern desselben in Verbindung, während die durch Deckel 
und Scheidewände gebildeten beiden Abtheilungen mit 
Dampf angefüllt sind, welcher durch die centrale Oeff- 
nung c eintritt. Das untere Ende des Robres (’ schneidet 
mit dem tiefsten, dasjenige des Rohres C, mit dem höch- 
sten Wasserstande im Kessel ab, welcher, um das Mit- 
reissen von Wasser durch den abziehenden Dampf zu ver- 
meiden, nicht überschritten werden darf. In der Mitte 
einer jeden elastischen Scheidewand ist eine Stange be- 
festigt, deren freies Ende ein kleines Ventil bildet, welches 
beim Verlassen seines Sitzes dem Dampf Zutritt zu den 
Pfeifen gestattet. Wie auf der Abbildung ersichtlich, 
öffnet sich das eine Ventil nach innen, das andere nach 
aussen. 

Beim normalen Wasserstande (Fig. 5) ist die links- 
seitige Kammer des Gusstückes A mit Wasser angefüllt 
und der Druck, welchen dasselbe auf die elastische Zwischen- 


wand b ausübt, geringer als derjenige, welcher von der 
Dinglers polyt. Journal Bd. 288, Heft 2. 1899/1. 
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entgegengesetzten Seite, die unter directem Dampfdruck 
steht, auf dieselbe ausgeübt wird; das nach innen schlies- 
sende Ventil wird demnach mit einer Kraft, welche gleich 
ist dem Unterschiede der auf beiden Seiten der Zwischen- 
wand b wirkenden Druck, auf seinem Sitz gehalten. Die 


Fig. 5. 
Guibert’s Speiserufer. 


Fig. 6. 
Speiserufer mit elastischen Kupferscheiben. 


Zwischenwand b, steht dagegen, so lange der normale 
Wasserstand erhalten bleibt, auf beiden Seiten unter 
Dampfdruck und ist daher vollständig entlastet, so dass 
auch hier das zugehörige Ventil auf seinem Sitze verbleibt. 
Steigt der Wasserstand im Kessel und erreicht das Niveau 
desselben die Röhre C, so tritt auch in die rechtsseitige 
Kammer des Gusstückes Wasser und das nun durch den 
Unterschied der Drucke auf die Zwischenwand b, geöf- 
nete Ventil lässt den Dampf nach der Pfeife entweichen. 

Fig. 6 veranschaulicht einen dem vorigen ähnlichen 
Apparat, bei welchem die Zwischenwände, um eine ge- 
nügende Elasticität zu erhalten, aus kupfernen Scheiben 
mit vorstehenden Rändern gebildet sind, die mittels Zinn 
verlöthet wurden. Zwei Hähne R und R, am oberen 


Fig. 7. 
Perotte’s pyrometrischer Speiserufer. 


Theile des Gusstückes A dienen zur Reinigung und bieten 
ausserdem ein weiteres Mittel zur Erkennung des Wasser- 
standes im Kessel. 

Der als „Avertisseur pyrom£trique‘‘ bezeichnete Speise- 
rufer von Perotte steht, wie Fig. 7 erkennen lässt, durch 
das Dampfrohr T, mit dem oberen, durch das Rohr T 
mit dem unteren Theile eines Kessels in Verbindung. 

ð 
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Das Gehäuse A trägt die durch ein Röhrchen ¢ mit 
dem Dampfrohre in Verbindung stehende Pfeife S, ausser- 
dem den Support B, an dessen äusserstem Ende sich der 
Winkelhebel L gelenkig anschliesst und ferner ein mit 
diesem Hebel verbundenes Messingrohr C. Die Arme des 
Winkelhebels L stehen im Verhältniss 1:13, und sein 
längerer Arm ist durch eine Stange D mit dem Hebel d 
verbunden, welcher zum Inbetriebsetzen der Pfeife dient. 

Nach dem Gesetz der communicirenden Röhren liegt 
das Wasserniveau im Apparat genau so hoch wie im 
Kessel. Beim normalen Betriebe muss der Wasserspiegel 
über dem horizontalen Messingrohr C stehen, so dass die- 
ses mit Wasser angefüllt bleibt; sinkt dann der Wasser- 
stand im Kessel bis unter das Rohr C, so läuft das Wasser 
aus letzterem heraus und es tritt Dampf an dessen Stelle, 
welcher eine erheblich höhere Temperatur als das Wasser 
besitzt und in Folge dessen eine Ausdehnung des Messing- 
rohres herbeiführt, welche durch den Winkelhebel /, und 
Stange D auf den Drücker e und durch diesen auf die 
Ventilstange der Pfeife derart übertragen wird, dass 
letztere ertönt. Stellt nun der Heizer die Speisepumpe 
an, so steigt das Wasser im Kessel und Apparat und 
kühlt beim Eintritt in das Rohr C dieses derart ab, dass 
durch die Wiederzusammenziehung desselben auch der 
Hebel L in seine ursprüngliche Lage zurückkehrt und die 
Pfeife sich unter Mitwirkung einer vordem zusammenge- 
drückten Schraubenfeder von selbst schliesst. 

Zu den einfachsten und bekanntesten Speiserufern 
gehört die in Fig. 8 veranschaulichte, verbesserte Warn- 


Fig. 8 Fig. 9. 


Black's Speiserufer. Speiserufer Horsin-Déon. 


pfeife von Black. Sie besteht aus einem im Kessel liegen- 
den Rohr D, welches bis zum niedrigsten Wasserstand 
reicht, und einem die Verlängerung des ersteren bildenden, 
ausserhalb des Kessels liegendem Rohre D,, welches die 
Pfeife S, zwei Hähne R und R,, sowie über diesen einen 
leicht schmelzbaren Metallpfropfen trägt. Der Hahn R 
wird beim Einsetzen eines neuen Metallpfropfens benutzt 
und der Hahn R, dient, da er je nachdem im geöffneten Zu- 
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stande Wasser oder Dampf ausströmen lässt, zur weiteren 
Controle des Wasserstandes im Kessel. 

So lange der letztere genügend ist, bleiben die 
Rohre mit Wasser angefüllt, und dieses greift den Metall- 
pfropfen, welcher die Verbindung mit der Pfeife schliesst, 
in keiner Weise an; sobald indess der Wasserspiegel un- 
terhalb des Rohres D zu liegen kommt, strömt der Kessel- 
dampf nach dem Zurückfallen des Wassers ın die Rohre 
und es kommt nach erfolgtem Schmelzen des Metall- 
pfropfen die Pfeife zur Wirkung. Um nach Abstellen der 
Rohrleitung durch den Hahn R einen neuen Metallpfropfen 
einsetzen zu können, ist das Abschrauben der Pfeife L 
nothwendig und um ein zufälliges Verschliessen des Appa- 
rates bezieh. ein Auswechseln des leicht schmelzbaren 
Pfropfen durch einen nicht schmelzbaren seitens des Kessel- 
wärters zu verhüten, sichert man die Stellung des ge- 
öffneten Hahnes R durch eine Schnur mit Plombe P. 

Bei dem Speiserufer von Horsin-Deon wird die Aus- 
dehnung zweier Rohre zur Abgabe von Rufsignalen be- 
nutzt. Der Apparat besteht, wie in Fig. 9 ersichtlich, 
aus den beiden Rohren 7' und 7;, welche durch das 
Rohr D mit dem Kessel in Verbindung stehen, und den 
zwei Gehäusen A und A,, von denen das erstere auf den 
Kessel befestigt, das letztere noch mit einem Reinigungs- 
hahn R versehen ist. 

Die Rohre T und 7, übertragen ihre Bewegungen 
auf Winkelhebel Z und E,, welche mit den an der mitt- 
leren Stütze B angegossenen kleinen Armen gelenkig ver- 
bunden sind; zu dem Zwecke ist an jedem der beiden 
Rohre ein Bügel c befestigt und dieser mit Stücken ver- 
schraubt, welche die Spindeln e und e, tragen; die Köpfe 
der letzteren sind mit senkrechten Armen der Winkel- 
hebel verbunden. Im Falle von Wassermangel ersetzt der 
Dampf das aus den Rohren T und T, und den Gehäusen A 
und A, in den Kessel zuriickfliessende Wasser und die 
durch die höhere Temperatur desselben bedingte Aus- 
dehnung der Rohre T, T; bewirkt eine Aenderung ihrer 
ursprünglichen Krümmung, wodurch die senkrechten 
Schenkel der Winkelhebel nach aussen gezogen werden 
und die wagerechten Schenkel derselben die Ventilstange 
der Pfeife nach unten drücken; letztere kommt dann 
durch den mittels Röhrchen ¢ zugeführten Dampf in 
Wirksamkeit. 

Sobald der normale Wasserstand eingetreten ist, 
steigt das Wasser unter der Wirkung des Kessel- 
druckes von Neuem in die Rohre T, T,, condensirt den 
darin befindlichen Dampf und nimmt dessen Stelle ein; 
durch die nun stattfindende Zusammenziehung der Rohre 
gelangen sämmtliche Theile des Apparates wieder in ihre 
ursprüngliche Lage. 

Der Speiserufer von Murrie functionirt unter Mit- 
wirkung eines Schwimmers, welcher ebenso wie auch bei 
Macabilt nicht im Innern des Kessels, sondern in einem 
kugelförmigen Gefäss B (Fig. 10) eingeschlossen ist und 
mit dem Inneren des Kessels durch ein Rohr D in Ver- 
bindung steht, dessen untere Oeffnung noch etwas unter 
dem Niveau des niedrigsten Wasserstandes liegt. 

So lange der Wasserstand im Kessel nicht anter die 
Mündung des Rohres D sinkt, steht auch Wasser im Ge- 
fäss B und der gehobene Schwimmer Æ hält das Ventil 
der Pfeife S geschlossen; sinkt jedoch das Niveau des 
Kesselwassers unter die Rohrmündung, so fällt die Wasser- 
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säule, welche den Schwimmer trägt, zurück und letzterer 
bewirkt durch sein gleichzeitiges Sinken ein Oeffnen des 
Ventiles, so dass der Dampf in die Pfeife treten kann. 
Das kleine, ausserhalb des Gefässes B liegende Rohr ¢ 
gestattet nach Oeffnen des Hahnes r sich von der Wirk- 
samkeit des Apparates jederzeit zu überzeugen. 
Auch der von Reimann erfundene Speiserufer besitzt 


Fig. 19. 
Murrie’s Speiserufer. 


einen kugelférmigen Schwimmer, welcher wieder, wie 
Fig. 11 und 12 erkennen lassen, in einem gusseisernen 
Behälter B eingeschlossen ist, der nicht direct, sondern 
wie bei dem Speiserufer von Perotte, durch zwei Rohre T 
und 7‘, das eine für Wasser, das andere für den Dampf 


Fig. 11. 
Reimann’s Speiserufer. 
mit dem Kessel in Verbindung steht. Das Innere des Be- 
hälters ist, damit der Hebel L des Schwimmers E nicht 
in das Wasser eintaucht, durch eine Zwischenwand b, 
welche sich indess nur bis zu einer gewissen Höhe erhebt, 
in zwei Abtheilungen zergliedert, in deren einer, vor dem 


Fig. 12. 
Reimann's Speiserufer. 


Wasser geschützt, eine vom Hebel L bethätigte, in der 
Metallbüchse a geführte Welle liegt, welche auf ihrem 
aussenliegenden Ende einen Zeiger c trägt, der an einem 
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getheilten Sector d die Stellung, welche der Schwimmer 
im Inneren des Behälters einnimmt, anzeigt. 

Die äussersten Stellungen dieses Zeigers geben einen 
Wassermangel oder aber einen Ueberfluss von Wasser im 
Kessel an und können mit Hilfe zweier elektrischer Con- 
tacte, welche ein am hinteren Theil des Behälters B be- 
festigtes Platinblättchen e trägt, nach Berührung desselben 
durch einen am äussersten Ende des Zeigers angebrachten 
Stift mit Feder c, auf weitere Entfernungen übertragen 
werden. 

Die Pfeife S ist auf dem Behälter B befestigt und 
der zum Ertönen derselben néthige Dampfstrahl kommt 
durch das Rohr ¢ direct aus dem Kessel. 

Beim normalen Betriebe bleibt das zur Pfeife gehörige 
Ventil durch den Dampfdruck geschlossen und der an der 
Stütze M drehbare Hebel / unbeweglich; sobald aber das 
Wasser unter die festgesetzte Grenze sinkt, gelangt der 
Schwimmer in seine tiefste Stellung und ein kleiner, auf 
der Zeigerachse, nahe an der Nabe des Zeigers, sitzender 
Daumen trifft mit einem Ansatz des mit der Stange F 
gelenkig verbundenen Bügels f zusammen, wodurch die 
Stange nach Zerstörung des Gleichgewichtes in die auf 
der Abbildung (Fig. 11) durch punktirte Linien ersicht- 
liche Lage gelangt und der Hebel ! durch sein äusseres 
Ende 4 keinen Druck mehr auf die Ventilstange der 
Pfeife ausüben kann — der Dampf bringt die letztere 
dann in Wirksamkeit. Ausser der beschriebenen Verrich- 
tung lässt sich mit Hilfe dieses Apparates auch die Ueber- 
schreitung eines festgesetzten Druckes des Kesseldampfes 
erkennen. Regelt man nämlich die Spannung der Feder f 


Fig. 18. 
Speiserufer System Amouroux. 


dem normalen Kesseldruck entsprechend, so wird dieselbe 
bei Ueberschreitung desselben zusammengedrückt, wodurch 
die Pfeife, ohne dass die Stange F ausgelöst ist, eben- 
falls zum Erténen kommt. 

Der von der Société des anciens établissements Cail in Paris 
construirte Speiserufer, System Amouroux, lässt sich direct 
am Kessel befestigen, oder auch wieder durch zwei Rohre 
mit demselben in Verbindung bringen; er besteht, wie die 
Abbildungen Fig. 13 und 14 veranschaulichen, aus einem 
mit dem Kessel durch die Hähne r und r; verbundenen 
Rohre B, welches auch zum directen Erkennen des W asser- 
standes im Kessel dienen kann und mit zwei Kupfer- 
rohren 7’ und T, verschraubt ist, deren Enden einen eben- 
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falls aus Kupfer gefertigten Behälter R tragen. Die bei- 
den Rohre sind behufs geringer Durchbiegung mit einer 
Anzahl schraubenförmiger Windungen versehen und ge- 
statten demzufolge dem Behälter R eine Bewegung um 
den festen Punkt () mittels des Hebels L, welcher durch 
eine Stange L; mit dem auf der Ventilstange der Pfeife S 
liegenden Hebel ? verbunden ist; letzterer findet seinen 
Drehpunkt in der Stütze m, welche mit dem zum Tragen 
der Pfeife dienenden konsolartig geformten Robrstiick Lı 
verschraubt ist. 

Da der Behälter B durch die Rohre T und 7, mit 
dem Kessel in Verbindung steht, wird auch, wie bei einem 
gewöhnlichen Wasserstand mit Glasröhre, das Wasser in 
dem ersteren genau so hoch, wie im Kessel selbst stehen 
und beim normalen Betriebe zufolge der Schwere des in 
dem Behälter befindlichen Wassers das zur Pfeife gehörige 
Ventil geschlossen bleiben; sinkt dagegen der Wasser- 
spiegel im Kessel bis auf diejenige Grenze, auf welche er 
noch ohne Gefahr heruntergehen darf, so wird der Behälter 
leichter und bewirkt bei seiner Aufwärtsbewegung ein 
Abheben des Ventiles unter Dampfdruck und das Ertönen 
der Pfeife. 

Auf dem nach rückwärts verlängerten Hebel / ist 
noch ein Gegengewicht P angeordnet, durch dessen Ver- 
schiebung die Wirkung des Behälters R, je nachdem der 
Kessel mit höherer oder niederer Dampfspannung arbeiten 
soll, beeinflusst wird. 

Um diesen Apparat auch an Schiffskesseln anbringen 
zu können, in denen der Wasserspiegel stets schwankenden 
Bewegungen ausgesetzt ist, hat Amouroux, wie in Fig. 13 
ersichtlich, im Innern des Kessels eine doppelte, aus durch- 
lochtem Blech bestehende Schutzschraube C angeordnet, 
welche dem emporgeschleuderten Wasser den Austritt aus 


der Oeffnung im Kessel erschwert. 
Freytag. 


Neuheiten in Heizungs- und Feuerungsanlagen. 
Von F. H. Haase. 
Mit Abbildungen. 
(Fortsetzung von „I. Zimmeröfen‘ Bd. 282 * 223.) 
Einen Kaminofen von sehr gefälligem Aeussern und 
sehr einfacher und dabei zweckmässiger Construction ver- 


Fig. 11. 
Zimmerofen von Digard. 


anschaulichen die Fig. 9 bis 11. Derselbe, eine Erfindung 
von S. Digard ainé in Paris, besteht aus einem vollstän- 
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digen eisernen Ofen, welcher in einigem Abstand von Ka- 
cheln in der Weise umkleidet ist, dass der Zwischenraum 
von der zu erwärmenden Zimmerluft oder auclı von Frisch- 
luft, welche durch einen Kanal unter dem Ofen herzu- 
strömt, bestrichen wird; ausserdem enthält aber auch der 
eiserne Ofen selbst noch eine, seine Feuerbüchse b umge- 
bende Kammer c, die von der zu erwärmenden Luft durch- 
strömt wird. 

Da ein grosser Theil der Feuerbüchse vor die Kachel- 
ummantelung des Ofens hervortritt, so verbindet dieser 
ebenso wie der vorhergehend betrachtete, die Annehm- 
lichkeit eines eisernen Ofens mit der eines Kachelofens 
und erweckt zugleich, vermöge der mit grossen Durchbre- 
chungen versehenen Feuerthüre a den Eindruck eines 
Heizkamins, welcher Eindruck auch dann noch in gewis- 
sem Grade bleibt, wenn man die Durchbrechungen der 
Thüre a mit Glimmerscheiben bekleidet. 

Die Feuergase steigen zunächst, zwecks inniger Ver- 
mischung mit der Verbrennungsluft durch einen sehr 
engen, in die Kammer d frei ausmündenden Schacht f 
empor, strömen sodann hier zu beiden Seiten des Schach- 
tes f abwärts, um in eine hinter der Kammer d liegende 
Kammer g zu gelangen, durch deren Decke sie nach dem 
Rauchkanal e abströmen. Die zu erwärmende Luft strömt 
am Fusse des Ofens zu und theilt sich hier in zwei Abtei- 
lungen, von denen die eine in der Kammer c die Feuer- 
büchse umspült, während die andere Abtheilung den gan- 
zen eisernen Ofen von aussen bestreicht und unterhalb 
der Bekrönung der Kachelummantelung aus dieser hervor- 
strömt. 


II. Vorrichtungen zur Verbesserung und zur Siche- 
rung der Zugwirkung der Kamine. 


Verstärkung der Zugwirkung eines Kamins kann in 
vielen Fällen am zweckmässigsten durch Erhöhung der 
inneren Temperatur desselben erzielt werden und zwar 
jeweils dann, wenn eine solche Temperaturerhöhung obne 
allzuhohe Kosten herbeigeführt und ohne Wärmeverlust 
zur Anwendung gebracht werden kann. Ein Wärmever- 
lust ist aber hierbei immer ausgeschlossen, wenn die Tem- 
peraturerhöhung durch Verminderung der Abkühlung des 
Kamins gewonnen werden kann. 

Aus diesem Grunde sind die doppelwandig und die 
hohlwandig ausgeführten Kamine als besonders zweck- 
mässig zu bezeichnen, sofern die in ihren Wandungshöh- 
lungen befindliche Luft nicht durch Oeffnungen entweichen 
und durch andere von unten herzudringende Luft ersetzt 
werden kann, weil ruhende Luftschichten, vermöge ihrer 
sehr geringen Wärmeleitungsfähigkeit, sehr gut gegen 
Abkühlung schützen, vorbeistreichende Luftmassen dage- 
gen nach Maassgabe ihres Ersatzes durch kühlere Luft 
die Abkühlung begünstigen. 

Selbstverständlich wird man in erster Linie sein Au- 
genmerk darauf zu richten haben, ob von irgend einer 
Stelle her kühlere Luft in den Kamin selbst eindringen 
kann, und dafür zu sorgen haben, dass dies fernerhin 
nicht mehr geschehen kann. Unterhalb der Einmündungs- 
öffnung einer Feuerstelle befindliche Kaminverlängerungen 
kommen dabei nur dann als abkühlend in Betracht, 
wenn denselben durch seitliche Oeffnungen oder Spalten 
kühlere Luft zuströmen kann. Bei vielen Hauskaminen, 
in welche in verschiedenen Stockwerken oft mehrere Oefen 
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einmünden, lässt sich gegen Luftzuströmung von unten 
her nichts machen, da es nicht immer angeht, zum Zweck 
der Verstärkung der Zugwirkung eines Kamins für eine 
höher gelegene Feuerstelle die darunter einmündenden 
kaltliegenden Oefen abzusperren oder die Inhaber dieser 
letzteren selbst zu zwingen, ihren Kaminabzug zu ver- 
schliessen, sobald das Feuer in ihren Oefen erlischt. 

Es ist eben deshalb bei Neubauten möglichst dahin 
‚u trachten, dass für jedes Stockwerk und jede Wohnung 
besondere Kamine oder doch bis zu möglichst grosser 
Höhe unabhängig hoch zu führende Rauchröhren vorge- 
sehen werden. Uebrigens genügt hierbei, bei eckenfreier, 
allmählich ansteigender Richtung der Rauchgaseinführung 
ın eine solche Rauchröhre in den meisten Füllen schon 
eine ziemlich geringe Höhe dieser letzteren, um einen recht 
lebhaften Zug zu bewirken; denn da die Geschwindigkeit r, 


mit welcher die Abströmung der Luft durch einen 
Rauchabzug erfolgt, ausdrückbar ist durch: 
== 0,268 ¢ h (t — te) 
1-+-0,00 367t 


wenn A die Rauchröhre in Metern, ¢ und to beziehentlich 
die in Celsius-Graden ausgedriickte, im Innern der Rauch- 
röhre herrschende Temperatur und die Temperatur der 
Luft im Freien bezeichnen und % ein den Widerständen 
entsprechender Faktor ist, so erkennt man, dass bei hoher 
[Innentemperatur eine Rauchröhre von 1 m Höhe zumeist 
schon eine ziemlich grosse Luftzuggeschwindigkeit ver- 
ursachen kann. 

Ist beispielsweise ¢ = 80° und % = 0°, so erhält 
man, unter Annahme eines, guter Einrichtungen der Züge 
eines Ofens entsprechenden Werthes » = 0,3: 

v = 0,268 x 08 |/ i a hen 
was bei 75 mm lichter Weite des Rauchrohres einem 
Luftstrome von 3600 -< 0,0044 :-: 0,63 = 9,98 cbm in 
einer Stunde oder der stündlichen Verbrennung von etwa 
w4 kg Steinkohle in einem mittelgut construirten Ofen 
entspricht. 

Allerdings wird die ‘lemperaturverschiedenheit zwi- 
schen der Rauchrohrtemperatur und der Temperatur im 
Freien beim Anheizen mitunter nicht mehr als 10° be- 
tragen, aber da in diesem Falle auch der Werth von ? im 
Nenner des Wurzelausdruckes wesentlich kleiner ist, so 
bleibt die Zugwirkung, wie man sich leicht überzeugen 
kann, gewöhnlich doch immer noch grösser als 35 Procent 
der vorstehend ermittelten. 

Nach Maassgabe der vorstehenden Betrachtung ist 
man in der Lage, für jeden Abzug eines Zimmerofens auch 
im Falle des Vorhandenseins weiter Kamineeine erwünschte 
Zugverbesserung durch Einziehen von besonderen Rauch- 
röhren von leichtbestimmbarer Höhe herbeizuführen. 

Wenn mehrere in verschiedenen Stockwerken stehende 
Oefen in ein enges russisches Hauskamin einmünden, in 
welches man gesonderte Rauchröhren nicht einlegen kann, 
so kann man gleichwohl von deren Nutzen dennoch und 
zwar mit völlig gleichem Erfolg Gebrauch machen, wenn 
man in dem Raume selbst über der Ofenabzugmiindung 
eine gesonderte Raucbréhre von der den vorstehenden 
Betrachtungen gemäss zu bestimmenden Höhe aufstellt 
und dieselbe erst an ihrem oberen Ende in den mehreren 
Oefen gemeinschaftlichen Hauskamin einführt. 

Dasselbe Princip kann auch zur Verhütung des 


Neuheiten in Heizungs- und Feuerungsanlagen. 37 


tauchrückschlages bei weiten offenen Heizkaminen mit 
Erfolg zur Anwendung gebracht werden, 
aus der Flamme emporsteigenden Feuergase durch eine 
sich verjüngende Haube vereinigt und auf diese Haube 
unmittelbar eine Rauchröhre aufsetzt. Man kann dabei 
auch noch bei geeigneter Construction der Haube einen 
Theil der in den abziehenden Feuergasen enthaltenen 
Wärme durch Strahlung dieser Haube für das zu erwär- 
mende Zimmer gewinnen. 

Eine für diesen Zweck geeignete eiserne Haube olıne 
Rauchrohransatz veranschaulichen die beiden Figuren 
12 u. 13 in einer vor kurzem patentirten Ausführung 
von Kenneth Mc Kenzie in Edinburgh. 

Im Untertheil dieser Haube werden die Feuergase 
durch zwei gegeneinander und gegen einen vierkantigen 
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Fig. 12. Fig 13. 


Ofen von Me Kenzie. 


Querkanal b geneigte Platten aa genöthigt, sich in einen 
engen Raum zusammenzudrängen und vermöge ihrer 
hierbei erfolgenden innigen Vermischung mit der Luft 
vollkommen zu verbrennen. Zugleich werden sie hierbei 
genöthigt, den Querkanal b dicht zu umspülen und den- 
selben demgemiss stark zu erhitzen. 

Wird nun dieser Querkanal an der Rückseite der 
Haube geschlossen und an der Vorderseite dem zu er- 
wärmenden Raume zu geöffnet, so gibt er an diesen einen 
Theil seiner Wärme durch Strahlung ab, behält aber zu- 
gleich auch, vermöge der sehr geringen Bewegung der in 
ihm befindlichen Luft so viel Wärme zurück, dass er ins 
Glühen geräth, wodurch die Vollkommenheit der Verbren- 
nung der Feuergase noch mehr begünstigt wird. Dieselben 
ergeben deshalb auch einen guten Heizeftect, der zum 
grossen ‘Theil durch die Wundungen der Haube nach dem 
zu erwärmenden Raume ausstrahlend übertragen wird. 
Dabei wird die Ausstrahlung nicht nur durch den Quer- 
kanal b, sondern auch noch durch ein prismatisches Quer- 
stück d begünstigt, welches den Abzug der Verbrennungs- 
gase auch am oberen Ende der Haube verlangsamt, dessen 
Hauptzweck aber nach der Absicht des Erfinders darin 
bestehen soll, den Rückschlag von Rauch in den zu er- 
wärmenden Raum zu verhindern. 

Der Erfinder hat aber offenbar nur im Auge gehabt, 
dass Wind, welcher, vermöge der grossen Weite des Ka- 
mins in denselben eindringen könnte, nicht im Stande sein 
sollte, die seine Haube durchstreichenden Feuergase iu den 
zu erwärmenden Raum zurückzudrängen. Diesen Erfolg 
erreicht er indessen nur theilweise vermöge der hohen 
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Temperatur seiner Temperatur seiner Haube; weil disss-Aiten Rohr kräftigen. ] derschlageigär keine Bichorheitibielek: ca ist Sogar troiz dor weil diese einen sehr kräftigen 
Luftauftrieb seitlich der Haube von unten her begünstigt; 
vollständig aber kann er den beabsichtigten Zweck nicht 
erreichen, solange neben der Haube ein Wirkungsraum 
für in den Kamin eindringenden Wind frei bleibt. 

Es ist. deshalb im allgemeinen viel richtiger, den Rauch- 
rückschlag dadurch zu verhüten, dass man auf dem oberen 
Ende weiter Kamine Kaminaufsätze anbringt, welche das Ein- 
dringen von Wind in den Kamin überhaupt verhindern. 

Das Princip, nach welchem derartige Aufsätze zu 
construiren sind, habe ich an anderer Stelle dieser Zeitschrift | 
eingehend besprochen. Die Anzahl der mehr oder weniger 
zweckmässig construirten Vorrichtungen dieser Art ist 
sehr gross; der Nebenzweck, als Rauch- 
und Luftsauger zu wirken, welcher viel- 
fach von ihren Erfindern in den Vorder- 
grund gestellt wird, ist am besten ganz 
ausser Erwägung zu lassen, weil er sehr 
geeignet ist, zu irrigen Ansichten zu ver- 
leiten, welche dem Fortschritt in der 
Heizungsbranche nur hinderlich sind, zumal 
bei den meisten derjenigen Windablenker, 
bei deren Construction das Augenmerk 
allzusehr auf eine Saugwirkung gerichtet 
ist, auf den Einfluss der atmosphärischen 
Niederschläge wenig oder gar nicht Rücksicht 
genommen ist und aus diesem Grunde die 
Windablenker oft keineswegs sehr empfeh- 
lenswerth sind, Ausserdem sind dieselben 
auch meistens dem Kaminfeger sehr hin- 
derlich, eine hinreichende Kaminreinigung 
vorzunehmen, wenn für Seitenthüren unmittelbar unter 
denselben nicht Vorsorge getroffen ist. 

Dieser letztere Uebelstand haftet übrigens auch man- 
chen sonst sehr zweckmässigen Kaminaufsätzen an. 

Eine Verminderung desselben ist bei dem in Figur 
14 dargestellten, übrigens keineswegs empfehlenswerthen 
Kaminaufsatz dadurch angestrebt, dass die unten ge- 
schlossene kegelfirmige Bedachung desselben einen in die 
Höhe schiebbaren Bodentheil hat, welcher die Kaminfeger- 
bürste leichter ein- und ausbringen lassen soll. 
jedoch bemerkt werden, 


Fig. 14. 
Katmninautsatz. 


Es muss 
dass eine so steile Bedachung, 


Fig. 15. 
Cashill’s Kaminaufsatz. 


Fig. 16. 


welche einen Boden zur Verhütung eines Windfangens be- 
nothigt, gar nicht erforderlich ist und dass sie hier ge- 
radezu als fehlerhaft zu bezeichnen ist, weil sie, zwecks 
Einführung der Kaminfegerbürste so knapp bemessen ist, 
dass sie das Kamin gegen Windeindringung nicht genügend 
schützt und auch gegen das Eindringen atmosphärischer Nie- 


E. Wetzer’s Stationsrufer. 
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derschläge gar keine Sicherheit bietet; es ist sogar trotz der 
steilen Bedachung sehr leicht möglich, dass in einer Win- 
ternacht die Rauchabzugsöffnung zuschneit und theilweise 


vereist. Deshalb kann ich den vorliegenden Kaminaufsatz 
nur als ein Product der Verirrung ihres Corstructeurs 
bezeichnen. 


Ganz im Gegensatze dazu ist der in den Fig. 15 u. 16 
dargestellte Kaminaufsatz von John D. Cashill in Prince- 
town dem Princip nach als sehr zweckmässig zu be- 
zeichnen, nur müssten die Dimensionen desselben geändert 
werden; insbesondere müssten die beiden Seitenrohre g 
einen Querschnitt erhalten, der halb so gross als der Ka- 
minquerschnitt oder nur wenig kleiner als dessen Hälfte 
ist; dabei könnte auch deren innere Begrenzung von der 
Seitenwandung des Schachtes h gebildet werden und der 
obere Theil des Aufsatzes müsste entsprechend der durch 
die Schutzbleche ## bewirkten Querschnittsverengung etwas 
erweitert werden, endlich erscheint auch die Höhe des Auf- 
satzes grüsser als nöthig. 

Wie ohne weiteres ersichtlich ist, dient der zwischen 
den beiden Seitenrohren g befindliche Schacht A als Auf- 
fangraum für Wind und Niederschläge, welche unter 
der Bedachung x in den Aufsatz hineingeweht werden, und 
der erstere entweicht ohne weiteres durch die von der 
Klappe & theilweise verdeckte Oeffnung, während Schnee, 
insoweit er nicht schmelzend von selbst auf der schiefen 
Ebene m selbst abfliesst, nach Anhebung der Klappe k 
beseitigt werden kann. 

Wird in der schiefen Ebene m selbst eine dicht- 
schliessende Klappe vorgesehen, so kann, nach deren Weg- 
nahme, der Kaminfeger mit aller Bequemlichkeit und ohne 
Beschädigung des Kaminaufsatzes, den Kamin selbst gut 
reinigen; die Seitenrohre g aber können von oben her 
durch besondere Kappenverschlussöffnungen hindurch aus- 
gefegt werden. 


nn 


H. Wetzer's Stationsrufer. 
Mit Abbildungen. 

Wie 1891 282 110 berichtet worden ist, war in Frank- 
furt von der k. bayrischen Telegraphenverwaltung eine 
von dem Telegraphenfabrikanten Hermann Wetzer in 
Pfronten bei Kempten herrührende neuere Form des zum 
Rufen eines einzelnen von den in einer Telegraphenlinie 
liegenden Aemtern bestimmten Läutewerkes von Witt- 
wer und Wetzer ausgestellt. Die im D. P. J. 1880 236 * 220 
beschriebene Forın war zunächst bald darauf und im Ein- 
klange mit dem zweiten an C. Wittwer in Regensburg und 
II. Wetzer ertheilten Zusatzpatente * K1. 21 Nr. 15007 vom 
24, October 1880 (vgl. auch 1883 248 * 332) dahin abgeändert 
worden, dass in Ruhestromlinien der abfallende Relaisanker 
den Localstrom durch den Elektromagnet des Stations- 
rufers schloss, durch dessen Anker eine gekerbte 
Scheibe in eine zweite, von einem Laufwerke in 
beständigem Umlauf erhaltene einlegte und die erstere 
sammt einem Zeiger und einem Contactarme so lange 
in Umdrehung versetzte, als der Linienstrom unter- 
brochen wurde; stand beim Wiederauftreten des Linien- 
stromes der Gontaut gerade nach unten, so legte er 
sich beim Wiederniedergeben der erstgenannten Scheibe mit 
einem Vorsprunge auf einen Contactstift auf, welcher aus 
einem einarmigen Hebel vorstand, und schloss so einen 
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Localstrom durch einen Wecker, bis durch Niederdrücken 
des Hebels der Stift freigegeben wurde, und nunScheibe, Arm 
und Zeiger durch ein kleines Gewicht, das beim Umlau- 
fen der Scheibe durch das Aufwickeln seiner Schnur auf 
die Scheibenachse gehoben worden war, in die Ruhelage 
zurückgefübrt werden. Bei gehobener Scheibe vermag 
der Contactarm mit seinem Vorsprunge über, bei gesenk- 
ter aber unter dem Contactstifte hinweg zu gehen. 

Mit Stationsrufern sind in Bayern etwa 170 Aemter 
ausgerüstet, einige mit der neuesten Form. Die Ankerhebel 
der Morse schliessen in letzteren Aemtern eine besondere 
kleine Localbatterie, welche zugleich auch für die elek- 
trische Klingel dient. So oft in einem der Aemter der 
Ruhestromleitung durch Niederdriicken des Tasters der 
Strom unterbrochen wird, schliesst der Schreibhebel in 
allen Aemtern die Localbatterie durch den Elektromagnet E 
des Stationsrufers, dessen Einrichtung in Fig. 1 bis 3 in 
0,4 der natürlichen Grösse skizzirt ist. Der Elektromag- 
net Æ nebst Anker und Abreissfeder befinden sich auf einer 
Platte A, welche mit der vordern Gestellplatte B des Uhr- 
werkes fest verbunden, gegen dieselbe aber isolirt ist. 
Das Uhrwerk wird täglich einmal aufgezogen; es dreht 
die Stahlscheibe a beständig in der Richtung des Pfeiles, 
so dass a in 40 Secunden einen Umlauf vollendet. 

Der Anker des Elektromagneten E trägt eine dünne 
Metallstange s und legt sich, wie in Fig. 1, mittels der- 


Fig. 2. 
H. Wetzer’s Stationsrufer. 


selben, so lange der Anker nicht angezogen, vor ein in 
den Rahmen b eingesetztes Elfenbeinstück e; die Feder # 
drückt den Rahmen b gegen die Stange s, letztere aber 
verhindert, dass der um die Achse d drehbare Rahmen b 
jetzt so weit emporgehen kann, dass eine der Scheibe a 
gleichende zweite im Rahmen D leicht drehbar gelagerte 
Scheibe g mit a in Berührung kommt. Wenn dann der Anker 
von E durch die Wirkung des Localstromes angezogen 
wird, wie in Fig. 2, so geht s mit in die Höhe und nun 
vermag die Feder F den Rahmen 6 empor zu drängen 
und die Scheibe g gegen a zu pressen, weshalb von da an 
g nebst dem Zeiger z und dem Contactarme c, welche auf 
ihrer Achse sitzen, ebenfalls in Umdrehung versetzt 
wird. Damit zwischen a und g nicht etwa ein Gleiten 
eintreten kann, sind die Mantelflächen beider Scheiben fein 
geriffelt. Während aber die Scheibe g sich dreht, wickelt 
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sich die Schnur des kleinen Gewichtes G um eine Rolle. 
wie dies Fig. 3 sehen lässt, und wenn dann der Anker 
von E wieder abfällt, wird das Gewicht G die Scheibe y 
nebst dem Zeiger z und dem Arme c wieder in ihre Ruhe- 
lage zurückführen, sofern sie nicht etwa an diesem Rück- 
gange auf irgend eine Weise gehindert wird. 

Die Contactarme c sind in jedem der verschiedenen 
zu rufenden Aemter in einer anderen Stellung gegen den 
Zeiger z auf die Achse der Scheibe g aufgesteckt. In 
der Ruhestellung der Scheibe y stehen alle Zeiger auf der 
mit 0 bezeichneten Stelle ihres Zifferblattes. Wenn von irgend 
einem Amt der Telegraphenlinie ein beliebiges anderes Amt 
gerufen werden soll, so wird im ersteren der Taster nie- 
dergedrückt, alle Elektromagnete / sprechen deshalb an und 
alle Zeiger setzen sich gleichmissig in Bewegung von 0) 


Fig. 3. 
H. Wetzer’s Stationsrufer. 


aus und erreichen gleichzeitig die Ziffern 1, 2, 3 u. s. w. 
Der Beamte des rufenden Amtes hält nun den Taster so 
lange niedergedrückt, bis an seinem Stationsrufer und 
ebenso an allen anderen der Zeiger z auf der Ziffer des zu 
rufenden Amtes angekommen ist und lässt dann den Taster 
los, schliesst also den Linienstrom wieder und macht alle 
Elektromagnete stromlos; zu diesem Zeitpunkte steht indem 
zu rufenden Amte — und nur in diesem Amte — der Con- 
tactarm c gerade so, dass er von dem in die Stange s einge- 
setzten Platinstifte i getroffen wird. Der obere Theil des 
Contactarmes c ist ebenfalls aus Platin; derselbe springt, 
nach Fig. 4, ein entsprechendes Stück vor und ist über- 
dies an beiden Enden scharf umgebogen. Der zwischen 
die aufgebogenen Ränder des Con- 

tactarmes c sich einlegende Stift : 

; hält daher im gerufenen Amte 

3 den Arm c zurück und verhindert, 

N dass das Gewicht G die Scheibe g 

d und den Zeiger z in die Ruhelage 

a, zurückbringt. In allen übrigen 

H. Wetzer's Stationsrnfer, Aemtern dagegen kehren die Zei- 
ger auf 0 zurück; denn in den 
Aemtern höherer Nummer ist der Contactarm ¢ noch 
gar nicht bis zum Stifte i vorgerückt und in den Aumtern 
von niedrigerer Nummer geht i so weit herab, dass der 
vorspringende Theil von c bequem über i hinweggehen kann. 
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In jedem Amte ist nun zwischen die gegen einander 
isolirten Platten A und B eine elektrische Klingel einge- 
schaltet; diese läutet jedesmal nur in dem gerufenen Amte, 
weil nur in diesem der Stromkreis durch c und i ge- 
schlossen ist. Damit indessen dieser Contact nicht etwa 
durch Telegraphiren oder durch eine sonstige Linienunter- 
brechung und das dadurch herbeigeführte Emporgehen 
der Stange s mit dem Stifte i unterbrochen werden kann, 
bevor der gerufene Beamte erschienen ist, ist an dem 
Stationsrufer noch die Falle D angebracht worden. welche 
ihre Drehachse bei v hat und während der Ruhestellung 
der Scheibe g durch einen aus dieser vorstehenden und auf 
einen in dem unteren, isolirten Theil der Falle D eingesetzten 
Stift » wirkenden Stift u nach links gedrückt ist, wie dies 
Fig. 1 sehen lässt. Wird ein Amt gerufen, so gehen alle 
Fallen nach rechts, um dann von der Scheibe y mittels 
des Stiftes « wieder nach links gedrückt zu werden; in 
dem gerufenen Amte aber ist letzteres nicht möglich, weil 
c und g festgehalten werden, und deshalb bleibt in diesem 
Amte die Falle D gerade herunter hängen, wie in Fig. 3, und 
dabei steht ein rückwärts aus J) vortretender Halbeylinder m 
gerade über dem in dieobere Seite des Ankers eingesetzten 
Stift n und verhindert, dass der Elektromagnet J seinen 
Anker wieder an die Pole heranziehen und durch į die 
Scheibe g freigeben kann. 

Im Inneren des Schutzkastens ist an dem Block N 
noch die federnde Schiene S befestigt; der an dieselbe an- 
genietete Knopf K ragt aus einer Oeffnung des Kastens 
hervor; kommt der gerufene Beamte an den Stationsrufer, 
so drückt er auf den Knopf K und schiebt mit dem obe- 
ren Ende der Feder S den oberen Theil des Rahmens b 
vorwärts, so dass sich das untere Ende des Rahmens um 
d nach links dreht und der Arm c vom Stifte è frei wird, 
das Gewicht G also die Ruhestellung der Theile wieder 
herstellen kann. 

Mit einem solchen Stationsrufer lassen sich 14 Aemter 
in einer Telegraphenlinie rufen. Das Rufen des ersten 
Amtes erfordert 4!/s Secunden; bei jedem noch folgenden 
Amte sind noch 2’, Secunden mehr erforderlich. Das 
Platinstück am Arme c ist so breit, dass der Anruf noch 
sicher erfolgt, wenn der Rufende seinen Taster selbst 
3/5 Secunden zu früh oder zu spät loslässt. 


Ueber die Fortschritte der Photographie und 
der photomechanischen Druckverfahren. 
Von Dr. J. M. Eder und E. Valenta in Wien. 
(Fortsetzung.) 


Cyanotypien auf Albuminpapier beschreibt „Scien- 
tific American“ (St. Louis and Canadian Photographer 1890 
S. 4). 

Man lässt gewöhnliches Albuminpapier auf einer 
Mischung von citronensaurem Eisenoxyd und rothem Blut- 
laugensalz in Wasser gelöst '"» Minute schwimmen. Die 
Papiere sind nicht haltbar. 

Nicols Prozess zum Copieren mit Eisensalzen besteht 
in folgendem: Man stellt sich eine Lösung von 5 Thl. 
Ferrydoxalat, 5 Thl. Ferrydtartrat in 100 'Thl. Wasser her, 
präparirt das Papier, lässt trocknen und exponirt unter 
einem Negativ. — Die Copie wird sodann durch Schwim- 
menlassen auf einer Lösung von Kaliumoxslat (10 Thl.) 
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und Silbernitrat (11 bis 2 Thl.) in 100 Thi. Wasser ent- 
wickelt, welcher Ammoniak bis zur Klärung zugesetzt 
worden ist. 

Gewaschen wird mit einer Lösung von Ammoniak 
(3 Thl.) und Natriumcitrat (1! Thl.) in 450 Thl. Was- 
ser; eine weitere Fixirung mit Fixirnatronlösung ist nicht 
nöthig. (Phot. News 1890.) 

Ueber Lichtpausen mit schwarzen Linien auf weissem 
Grunde macht E. Goold nähere Mittheilungen. Er präpa- 
rirt das Papier mit einer Lösung von 2!/, Drchm. (engl.) 
Gelatine, 5'2 Drehm. Eisenchlorid, (?) 2'/2 Drehm. Wein- 
säure, 22 Drehm. Zinkvitriol in 12 Unzen Wasser, welche 
Lösung er mittels eines Schwammes aufträgt. Nach dem 
Trocknen beim Belichten unter einem Negativ erhält man 
nach ungefähr 3 Minuten ein Bild mit schwarzen Linien 
auf weissem Grunde. 

Das nunmehr erloschene Privilegium über „Negrogra- 
phie von Itterheim theilen wir in Nachfolgendem mit: So- 
genanntes endloses, glattes, gut geleimtes Papier wird auf 
einer 25procentigen Lösung von arabischem Gummi (oder 
Gelatine), welche mit 15 Procent Alkohol versetzt wurde, 
durch Ziehen (Schwimmen lassen) präparirt, getrocknet und 
nun mit einer 7procentigen Lösung von doppeltchrom- 
saurem Kali, welche 5 Procent Alkohol enthält, in gleicher 
Weise behandelt. Zur Anfertigung der Copien wird das 
getrocknete Papier, welches sehr gut haltbar ist, auf die 
zu reproducirende Zeichnung in den Copirrahmen gelegt, 
je nach der Lichtstärke 15 Secunden bis 4 Minuten belich- 
tet, herausgenommen, gut gewaschen, getrocknet und nun 
wie folgt behandelt. 

Man reibt die Bildseite mit fetter Farbe ziemlich 
trocken an, bringt sie sodann in ein Bad von 3procentiger 
Schwefelsäure und wäscht mit einem Pinsel ab. 

Die vom Lichte nicht getroffenen Stellen bleiben hie- 
bei in der betreffenden Farbe markirt, während alle be- 
lichteten Stellen weiss werden. Das Bild gleicht getrock- 
net vollkommen einer Zeichnung. 


Pigmentdruck. 


Die Autotype Compagnie in London bringt neue Pig- 
mentpapiere in den Handel, es sind dies die Nummern: 
150 (rubinroth für Porträts), 151 (dunkelblau für Mond- 
lichteffekte), 152 (meergrün für Seestücke); ferner ein 
neues Support-Papier (Nr. 87). Dasselbe stellt eine Verbes- 
serung des früheren Doppel-Uebertragungspapiers (Final- 
Support-Papier), auf dem das Bild schliesslich verbleibt, vor. 
Es wird vor dem Gebrauch in eine 2procentige Alaun- 
lösung gebracht. Die auf dem ,Temporary Support“ befind- 
lichen Bilder werden mit Alaunlösung gegerbt und nach 
dem Abspülen mit Wasser nass auf das „Final-Support- 
Paper“ aufgequetscht; nach dem Trocknen hält das Bild 
auf dem Papier und lässt sich leicht von der früheren 
Unterlage dem „Temporary-Support-Paper“ abnehmen. 
(Phot. Notiz. 1890 S. 157). 


Das Feer’sche Verfahren und der Primulinprocess 
mit Anilinverbindungen. 


Diese beiden Verfahren dienen in erster Linie dazu. 
auf Stoffen mittels einer Art Copirverfahren Musterzeich- 
nungen zu färben. Das Feer’sche Verfahren ist das 
ältere und beruht auf dem Umstande, dass durch Einwir- 
kung des Lichtes auf farblosen Ingredrenzien, welche der Reihe 
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der Theerproducte entnommen sind, farbige Verbindungen 
entstehen; es schliesst sich also den gewöhnlichen Copir- 
verfahren an. 

Das von Green, Cross und Bevan erfundene Primulin- 
verfahren dagegen arbeitet mit einem Körper, welcher an 
und für sich geeignet ist durch geeignete Behandlung 
sich in einen Farbstoff umzuwandeln, diese Eigenschaft 
aber im Lichte verliert. Das Verfahren liefert also Posi- 
tiv-Bilder vom Positiv entgegen den sonstigen Copirver- 
fahren | 

Der Primulinprocess ist das einfachere der beiden Ver- 
fahren. Man benutzt bei demselben die Thatsache, 
dass simmtliche Diazokörper, welche auf den primären 
Aminen durch Behandlung mit salpetriger Säure erhalten 
werden, durch Belichtung die Eigenschaft, sich mit Ami- 
nen und Phenolen zu Azofarbstoffen zu vereinigen, 
verlieren. Die Herren Green, Cross und Beran fanden nun 
unter den verschiedenen primären Aminen das Primulin 
am geeignetsten, indem dasselbe eine Diazoverbindung gibt, 
deren Zersetzung am Lichte so rasch ist, dass sich 
darauf ein photographisches Verfahren gründen lässt. 

Das Primulin ist die Sulfosäure eines gelb gefärb- 
ten primären Amines, des Dehydrothioparatoluidins. Es 
wurde von Green gefunden und hat die Eigenschaft in 
wässeriger Lösung an Cellulose leicht anzufallen. Es lässt 
sich leicht auf der Faser diazotiren, wenn man dieselbe 
in eine mit Essigsäure versetzte Lösung von salpetrigsau- 
rem Natron bringt. Die entstandene Diazoverbindung ist 
im Dupkeln nicht verinderlich; man kann daher das Ge- 
webe oder Papier, welches damit durch die geschilderte 
Behandlung präparirt worden ist, im Dunkeln trocknen. 
Das Gewebe oder Papier wird nach dem Trocknen unter 
einem entsprechenden Positive belichtet, hierbei verlieren 
die vom Lichte getroffenen Stellen die Eigenschaft Farb- 
stoffe mit gewissen nachstebend angeführten Körpern zu 
bilden und man erhält, wenn man das Gewebe, Papier 
etc. in Lösungen der Reagentien taucht, entsprechend ge- 
färbte positive Bilder auf demselben. Als Hervorrufer 
dienen die folgenden Lösungen: für Gelb — Phenol, für 
Orange — Resorcin, für Braun — Phenylendiamin, für 
Carminroth — #-Naphtol, für Schwarzviolett — «-Naphtyl- 
amin. 

Die Belichtungszeit beträgt etwa 2 Minuten im directen 
Sonnenlichte, was einer halben Stunde im zerstreuten 
Tageslichte entspricht. 

Der Primulinprocess hat den Nachtheil, dass die er- 
haltenen Copien keinen rein weissen, sondern einen gelb 
gefärbten Grund besitzen; er ist aber sehr einfach, leicht 
durchführbar und dürfte sich zur Herstellung von Licht- 
pausen auf Leinwand sehr gut eignen, da man mit Hilfe 
desselben im Stande ist, verschiedene farbige Linien zu 
erzielen, indem man an den entsprechenden Stellen mit- 
tels eines Pinsels mit verschiedenen Entwicklern manipulirt. 

Das Feer’sche Verfahren beruht aufeinem ganz ande- 
ren Princip. Alle Diazoverbindungen vermögen sich näm- 
lich mit schwefligsaurem Natron zu sogenannten 
diazosulfosauren Salzen zu vereinigen, welche Salze schön 
krystallisirte Körper darstellen, in denen die Eigenschaf- 
ten der Diazoverbindungen vollkommen maskirt sind. 
Sie sind sehr beständig, explodiren nicht und wirken auch 
nicht auf Amine und Phenole farbstoffbildend ein. Mischt 


man sie mit der Lösung der letzteren, so erhält man farb- 
Dinglers polyt. Journal Bd. 285, Heft 2. 189gjl. 


— M 


Ueber die Fortschritte der Photographie und der photomechanischen Druckverfahren. 


4 


— ee nn jee a a a ae 


lose Flüssigkeiten, welche man auf Papier streichen kann. 
Nach dem Trocknen im Dunkeln und Exponiren unter 
einem Negativ wird durch die Einwirkung des Lich- 
tes ein Zerfall der diazosulfosauren Salze bewirkt. Es 
wird an den vom Lichte getroffenen Stellen des Papiers, 
wo nun wieder der wahre ursprüngliche Diazokörper vor- 
handen ist, welcher auf das Phenol einwirkt, sofort die 
entsprechende Färbung entstelien; wir bendthigen dem 
zufolge ein Negativ, um ein positives Bild zu erhalten. 

Man ist nach dem Feer’schen Verfahren im Stande, 
fast jeden Azofarbstoff durch Lichtwirkung herzustellen, 
kann dem zufolge jede beliebige Nuance erzeugen. Auf- 
fallend sind die scharlachrothen Bilder, welche man erhält, 
wenn man das Diazosulfonsalz des Pseudocumidins mit 
einer Lösung von 8-Naphtol in Natronlauge mischt, die 
Mischung auf Papier streicht, trocknet und belichtet. 

Resorcin gibt orangefarbene, Naphtylamin, an Stelle 
des 5-Naphtols verwendet, violette Bilder. 

Die Bilder zeigen schöne Weissen, sinken aber in’s 
Papier stark ein, wodurch sie ein flaues Aussehen zeigen. 

Ueber den Primulinprocess siehe Photog. News, 1890 
S. 701 und 707 und Photogr. Nachrichten 1890 S. 695. 
Green machte in der Versammlung der „British Associa- 
tion for the Advancement of Sciences“ zu Leeds Mitthei- 
lungen über das Primulin. Er warfein Bruchtheil eines 
Grammes Primulin in ein 21 stehendes Wasser enthaltendes 
Gefäss, worin es sich sofort löste. Ein Stück weissen 
Baumwollzeuges wurde darin untergetaucht, 1 bis 2 Mi- 
nuten in der Lösung belassen und sodann mit Wasser 
gespült. Das hellgelb gefärbte Stück Zeug wurde nun 
mehr in eine 'procentige Lösung von salpetrigsaurem 
Natron, welche stark mit Schwefelsäure angesäuert war, 
gebracht und nach erfolgter Nitrirung des Primulins 
herausgenommen, ausgewaschen, ausgewunden und auf 
einer weissen Unterlage hinter einen der bekannten bun- 
ten Fensterbilder im feuchten Zustande etwa 10 Minuten 
bei triibem Tageslichte exponirt. Wendet man eine Phe- 
nollösung an, so wird das Bild wie erwähnt hervorgeru- 
fen. Dieser Vorgang wurde von Green experimentell 
der Versammlung vorgeführt. Die durch das Verfahren 
erhaltenen Farben sind nicht brillant, sondern gebrochen 
und geben künstlerische Etfecte wie die der indischen 
Seiden. 

Es lassen sich die Bilder auf Baumwolle, Wolle, Seide, 
Celluloid, Papier, auf Gelatinschichten etc. ausführen, die 
echt sein sollen. Der Hintergrund der Bilder zeigt einen 
leicht grauen oder gelblichen Ton, welcher indessen nicht 
störend wirken soll. 

Als Entwickler empfiehlt Green: 


Roth alkalische Lösung von 3-Naphtol 
Gelbbraun P e ,  ĉ-Disulfosäure 
Gelb à R „ Phenol 
Orange j $ „  Resorein 
Braun Lösung von salzsaurem Phenylendiamin 
Purpur à a-Naphtylamin. 


An Stelle des gewöhnlichen Primulins (Diazoprimu- 
lins) können Homologe desselben zur Verwendung kommen, 
z. B. Dihydrotoluidinsulfosäure auf Baumwolle und Seide: 
hierdurch wird ein farbloser Grund erzielt. 

Green stellte das Primulin zuerst im Jahre 1887 
her, indem er Paratoluidin (2 Mol.) mit Schwefel (5 Mol.) 
auf 200 bis 300° C. erhitzte. Hierbei wird eine complicirte 
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Amidobasis erhalten, welche durch Behandlung mit rau- 
chender Schwefelsäure bei niederer Temperatur in eine 
Sulfosäure umgewandelt wird, deren Alkalisalze leicht in 
Wasser löslich sind und die bereits beschriebenen Eigen- 
schaften besitzen. 

Genaue Recepte für das Primulinverfahren finden sich 
im British Journ. of Photogr. Nr. 1589. 

10 g Primulin werden in 300 cc Wasser gelöst, 
hierauf legt man 16 Stücke ungesteiftes Leinen ('*/1; cm) 
in eine Schale, giesst die Lösung darüber und bewegt die 
Schale mit der lauwarmen Flüssigkeit ungefähr 10 Minu- 
ten. Man nimmt sodann den Stoff aus dem Bade, wäscht 
sorgfältig aus und taucht einzeln in ein Bad aus: 6,6 g 
salpetrigsaures Natron, 15 ce Salzsäure und 1000 cc Was- 
ser. Der Stoff färbt sich braunroth und ist nun lichtem- 
pfindlich geworden. 

Nach dem Trocknen im Dunkeln und Belichten unter 
einem Diapositiv, wozu ein sehr kräftiges Diapositiv nöthig 
ist, wird ausgewaschen und dann mit einem der folgenden 
Entwickler behandelt. 

©- Für Roth: #-Naphtol 3 g 
Aetznatron 4 g 


W asser 300 g 
Für Orange: Resorcin 2g 
W asser 300 ce 
Aetznatron 3,3 g 
Für Purpur: a-Naphtylamin 4 g 
Salzsäure 10 Tropfen 
Wasser 200 ce 
Für Schwarz: Eikonogen (Amido-5-naphtol-5-monosulfo- 
säure) 4 ¢ 
Wasser 300 ce 
Für Braun: Pyrogallussäure 3,5 g 
Wasser 300 ww 


Nach dem Entwickelu wird gewaschen, angetrocknet und 
der noch etwas feuchte Stoff geplättet. 

Das Primulin gibt eine tiefempfindliche Schicht, 
welche den höchsten Grad ihrer Empfindlichkeit gegen 
das Indigblau des Sonneuspectrums zeigt. Jedoch tritt 
auch im Roth noch kräftige Wirkung ein (Green, Photogr. 
Wochenbl. 1891 S. 22). 

Photographie in natürlichen Farben. 

Ueber diesen Gegenstand hat Veress in Klausenburg 
sehr interessante Versuche gemacht. 

Die Bilder sind zum Theil auf Glas, zum Theil auf 
Papier hergestellt und herrscht ein rubinrother bis roth- 
gelber Ton vor. Blauviolett ist bei einzelnen Bildern 
gleichfalls noch zu erkennen, Grün fehlt. 

Die lichtempfindliche Schicht besteht aus Chlorsilbercol- 
lodionemulsion ; wahrscheinlich ist das Chlorsilber partiell zu 
Silbersubchlorid (Photochloridfarben empfindlich) reducirt 
worden. Das von Veress verwendete Papier gibt das Sonnen- 
spectrum zum Theil in natürlichen Farben; so erscheint Roth, 
Orange, ein schmutziges Olive, und Blauviolett als continuir- 
liches Spectrum; das Indigoblau als lavendelbrauner Strei- 
fen. In dieser Art gibt das Veress’sche Papier ähnliche 
Wirkungen beziiglich seines Verhaltens gegen das Sonnen- 
spectrum wie die mit Silberchlorür überzogenen Platten, 
welche von Becquerel und Anderen benutzt wurden. 

Dr. Miethe verwendet gesilbertes Albuminpapier, das 
er braun anlaufen lässt und dann 2 Minuten in eine 
Lösung von Kupfervitriol mit etwas Kaliumbichromat 


taucht. Nach dem Belichten unter farbigen Gläsern erhält 
man ähnliche Farben, wie sie die Veress’schen Bilder geben 
(Photogr. Wochenbl. 1890 S. 142). | 

J. Gaedicke verwendet Chlorsilbergelatine-Emulsions- 
papier (Aristo-Papier); er lässt dasselbe am Lichte sich 
bräunen (bis zu Dunkelrothbraun) und taucht das Papier 
sodann, wie dies Poitevin empfahl, in eine Mischung von 
gleichen Theilen einer Kupfervitriollösung, in welcher 
Flüssigkeit es 5 Minuten belassen wird. 

Nach dem Trocknen im Dunkeln und Belichten unter 
farbigen Gläsern werden die entsprechenden Farben erhal- 
ten. Die hierbei störend wirkenden ultravioletten Strahlen 
hält er durch ein Uranin-Aesculinfilter ab. (Siehe diese 
Referate 282 64 * 89.) 

Bei Anwendung solcher Filtern sollen die Farben 
nach entsprechender Belichtungszeit lebhafter hervortreten. 
Gaedicke wässert sein Papier nach dem Belichten mit 
Wasser, das etwas Schwefelsäure enthält, aus und trock- 
net im Dunkeln. 

Die Farben halten sich ziemlich gut, wenn sie nicht 
dem directen Tageslichte ausgesetzt werden. 

Chlorsilber-Collodion gibt bessere Töne im Blau, da- 
gegen schlechtere in Gelb und Roth. Fixirnatron zerstört 
die Farben. (Photoyr. Wochenbl. 1890 S. 142,) 

Dr. Miethe empfiehlt zur Fixirung farbiger Bilder 
Chlormagnesiumlösung. 

Ueber die neueren Fortschritte in der Heliochromie 
berichtet: Gotthard in Eder’s Jahrbuch für Photographie 
(für 1891 S.46). Verfasser hat mit den Veress’schen 
Präparaten Versuche angestellt. Die farbenempfindliche 
Emulsion ist eine Chlorsilbercollodionemulsion oder eine 
Gelatineemulsion. 

Die Präparate sind ziemlich unempfindlich und musste 
(otthart bei den Spectralaufnahmen, welche er mit den- 
selben machte, das Sonnenlicht mit Hilfe einer Linse auf 
den Spalt des Spectrographen concentriren, um gute Bil- 
der zu erhalten. 

Diese gaben die ganzen Farben des Spectrums vom 
äussersten Roth bis zum Violettroth gut wieder, nur war das 
Grün ein schmutziges Oliv und das reine Blau nicht 
vorhanden. Dies gilt für Collodion-Emulsionen, bei 
Gelatine-Emulsion erhielt Gotthart auch das Blau recht 
gut, dagegen wieder Roth und Gelb weniger deutlich. 

Verfasser hat weitere Versuche mit dem Teress’schen 
Präparaten zur Herstellung von trausparenten Bildern 
gemacht, welche er ausführlich schildert. 

Ueber die Verwendung der Miethe’schen Lichtfilter 
bemerkt er, dass sie ihm wenig nützten, indem die ver- 
wendeten Spiegelscheiben des Copirrahmens im Vereine 
mit dem transparenten Papiere fast ebenso viel ultravio- 
lette Strahlen absorbirten als das Lichtfilter, letzteres 
daher überflüssig wird. 

Seine Versuche, in der Camera farbige Bilder mit den 
Veress’schen Präparaten zu erzielen, scheiterten an der 
Unempfindlichkeit derselben (Eder, Jahrbuch für Photogr. 
1891 S. 146). 

Ueber die Entstehung der Farben in der Photochromie 
siehe Dr. W. Zenker's Abhandlung in Zder’s Jahrb. für 
Photogr. f. 1891 S. 296. 

It. E. Liesegang stellte Photographien in natürlichen 
Farben auf Chlorsilbercollodion mit Silbernitratüberschuss 
(auf Kreidebarytpapier) her, welches am Lichte schiefer- 
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grau anlaufen gelassen worden war. Nach zweitägiger 
Belichtung zeigten sich Roth, Blau und Grünroth gut auf 
demselben; zur Fixirung verwendet Liesegang eine ver- 
dünnte Kochsalzlösung und dann eine sehr verdünnte 
Lösung von Fixirnatron. Die Farben verschwanden nicht, 
sondern sollen eher kräftiger geworden sein, — das Tages- 
licht soll sie nicht irritiren. — (Phot. Arch. 1890 S. 149.) 

M. E. Vallot in Paris verwendet folgende Methode 
zur Herstellung von Photographien in natürlichen Farben. 
Er liess dickes photographisches Papier auf einer Chlor- 
natriumlösung (1:5) 3 Minuten schwimmen, silberte es 
sodann im gewöhnlichen Silberbade (5 Minuten), worauf 
es in Wasser gewaschen, dann noch 5 Minuten in der 
Kochsalzlösung gebadet und darauf wiederum gewaschen 
wurde. Durch Aussetzen dieses Papiers in einer Lösung 
von 100 cc Wasser, 3g Zinnchlorür und 10 Tropfen 
Schwefelsäure dem Lichte wird violettes Silberchlorür 
gebildet, welche farbenempfindlich ist. 

Wenn die Schichte eine tief violette Farbe angenom- 
men hat, wird gewaschen und getrocknet. Hierauf wird 
das Papier in ein Bad aus gleichen Theilen Kaliumbichro- 
matlösung (1:20) und gesättigte Kupfersulfatlösung gelegt, 
herausgenommen und getrocknet. 

Das so präparirte Papier gibt die Farben durchsich- 
tiger farbiger Bilder bei einer Belichtung von */1 bis 1 Stunde 
im directen Sonnenlichte wieder. — Badet man die Bil- 
der in verdünnter Schwefelsäure, so werden sie brillanter, 
zu lange Einwirkung zerstört die Farben. Ueber Fixirung 
tinden sich keine Angaben. (Moniteur de la Photogr. 1890, 
Photog. News 1890 S. 449.) 

Das Bierstadt’sche Verfahren der ,Photographie in 
natürlichen Farben“ ist nichts anderes als das Albert’sche 
Verfahren, wonach man 3 Aufnahmen durch verschiedene 
farbige Gläser macht, welche drei Grundfarben entspre- 
chen: schliesslich wird eine gewöhnliche orthochroma- 
tische Aufnahme gemacht. Nach dieser Aufnahme werden 
Lichtdrucke in verschiedenen Farben über einander gedruckt 
(Phot. Wochenblatt 1890 S. 295). Siehe auch: J. Löwy 
(Eders Jahrb. f. Photogr. für 1891 S. 246) und R. Sieger’s 
Aufsatz über denselben Gegenstand (Eders Jahrb. f. Pho- 
togr. für 1888 S. 174). 

Ueber Lippmanns Photographie in natürlichen Farben 
berichtet J. M. Eder, welchem Berichte wir folgendes ent- 
nehmen: Lippmann stellte sich die Aufgabe, auf einer 
pbotographischen Platte das Bild des Spectrums in natür- 
lichen Farben zu erhalten und zwar in der Art, dass das 
Bild völlig fixirt sei, welches Problem er in der Weise 
löste, dass er mit den gewöhnlichen Substanzen, Entwick- 
lern und Fixirmitteln der Photographie arbeitete und nur 
die physikalischen Bedingungen des Experiments änderte. 
Diese wesentlichen Bedingungen zur Erzielung der Farbe 
in der Photographie sind zweierlei: 1, Continuität der 
sensiblen Schicht; 2. Anbringung einer reflectirenden 
Fläche auf der Rückseite jener Schicht. Unter Continui- 
tät der Schicht ist die Abwesenheit eines Kornes verstan- 
den. Es ist nothwendig, dass das Jod- oder Bromsilber 
im Innern einer Eiweiss-, Gelatine- oder anderen transpa- 
renten gleichartigen Schicht derartig vertheilt ist, dass 
sie keinerlei unter dem Mikroskope sichtbare Körnung 
bilde; wenn es hier aber Körner gibt, so müssen sie so 
kleine Dimensionen haben, dass sie gegenüber den Wellen- 
längen des Lichtes vernachlässigt werden können. Die 
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gewöhnlichen Emulsionsplatten sind daher ausgeschlossen. 
Eine zusammenhängende und transparente Schicht soll 
eine leicht blaue Opalescenz zeigen; Lippmann hat Albu- 
min, Collodion, Gelatine mit Jodsilber und Bromsilber 
(in passender Form) mit gutem Erfolge verwendet. Die 
trockene Platte wird in einen vertieften Rahmen gelegt, 
worin sich Quecksilber befindet. Die Entwicklung, Fixi- 
rung etc. sind wie gewöhnlich. Die erhaltene Photogra- 
phie in natürlichen Farben ist in der Durchsicht nega- 
tiv, d. h. jede Farbe ist durch ihre Complementärfarbe 
vertreten. Im reflectirten Licht ist sie positiv, und man 
sieht die nämliche Farbe, welche man sehr brillant erhal- 
ten kann. Um ein Positiv zu erhalten, muss man das 
Bild verstärken, und zwar in der Weise, dass der photo- 
graphische (Silber-) Niederschlag eine helle Farbe hat, was 
bekanntlich durch Anwendung saurer Flüssigkeiten ge- 
schieht. Man fixirt mit Fixirnatron und Lippmann fand, 
dass die Farbe selbst dem stärksten elektrischen Lichte 
widerstand. Die Theorie des Experiments ist sehr ein- 
fach: Das einfallende Licht, welches das photographische 
Licht in der Camera verursacht, gibt ein Interferenz- 
Phänomen mit dem vom Quecksilber reflectirten Lichte. 
Es bildet sich im Innern der empfindlichen Schicht ein 
System von Fransen, d. h. von leuchtendem Maximum. 
Bloss die Lichtmaxima beeinflussen die Platte, und bei den 
folgenden photographischen Operationen werden diese Ma- 
xima durch mehr oder weniger reflectirende (Silber-) Nie- 
derschläge repräsentirt. Die empfindliche Schicht ist durch- 
setzt von diesen Niederschlägen, welcha eine Serie von 
dünnen Lamellen (Schichten) bilden, deren Dicke die In- 
tervalle sind, welche zwei Maxima trennen, d. h. eine 
halbe Wellenlänge des einfallenden Lichtes. Diese dünnen 
Schichten (Plättchen) haben genau jene Dicke, welche 
nothwendig ist, um durch Reflexion die einfallende Farbe 
wiederzugeben. Die auf einer derartigen Platte sichtbaren 
Farben haben demnach dieselbe Natur wie von Seifenbla- 
sen. Sie sind aber reiner und brillanter, je nachdem die 
photographischen Decorationen einen mehr oder weniger 
gut reflectirenden Niederschlag geben. Die Zahl der über 
einander gelagerten dünnen Schichten ist sehr gross, z. B. 
200 Schichten (Plättchen) auf '2 mm Dicke. Aus demsel- 
ben Grunde ist die reflectirte Farbe reiner, wenn die 
Anzahl der reflectirenden Schichten vermehrt ist. Das 
farbige Versuchsspectrum wurde mittels des elektrischen 
Bogenlichtes (Kohlenelektroden) hergestellt; die Belichtungs- 
zeit war 1 bis 2 Stunden. (Phot. Correspond. 1891.) 

R. Ed. Liesegang gibt einen Bericht über die Arbei- 
ten des Dr. E. Kopp in Münster (Schweiz), der ein 
neues Verfahren der Heliochromie besitzen soll, das die 
Vortheile der bisherigen chemischen und physikalischen 
Methoden vereinigt. Die Bilder, welche mit diesem Ver- 
fahren hergestellt sind, sollen haltbar sein. 

Ueber das eigentliche Verfahren liegen noch keine 
nähere Daten vor. E. Liesegang, welcher Copien nach dem 
Verfabren Kopp’s in der Hand hatte, sagt, dass selbe sehr 
schön seien. (Phot. Archiv. 1891 S. 242.) 

(Fortsetzung folgt.) 


Aluminium. 
Die Aluminium - Industrie- Aktiengesellschaft in Neuhausen 
hat wiederum eine erhebliche Preiserniedrigung für Reinalu- 
minium eintreten lassen und liefert jetzt: Reinaluminium in 
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Barren zu 5 Mark das k. Geschmiedete Walzplatten und vor- 
gestreckte Stäbe zum Ziehen zu 6,40 Mk. das k. In Folge 
dieser Preisermässigung von 8 auf 5 Mark ist das Aluminium, 
tür das gleiche Volumen berechnet, 2'/s mal so billig als Nickel, 
um 11 Proc. billiger als Zinn und nur um 20 Proc. theurer als 
Kupfer. Diese Preiserniedrigung wird nicht verfehlen, eine 
erhebliche Mehrverwendung des Aluminiums zu bewirken. Be- 
kanntlich ist die Gesellschaft, deren tägliche Aluminiumerzeu- 
gung jetzt schon 1000 k beträgt, auf eine grössere Menge 
gerüstet. 


Cappilleri, Kurmayer, Goldberg und Latzko’s Elektro- 
den für elektrische Bogenlampen. 
Mit Abbildung. 

Nach ihrem D. R. P. Kl. 21 Nr. 57997 vom 9. April 1890 
bilden Sigmund Cappilleri, Karl Kurmayer, Josef Goldbery und 
Rudolf Latzko in Wien die entsprechend der zugehörigen Ab- 
bildung aus Körpern, welche nach einer archimedischen Spi- 


rale geformt sind. Die Spirale ist in ihrem Anfangspunkt ge- 
lagert. Nach dem Gleichgewichtsgesetz der archimedischen 
Spirale soll sich der Endpunkt derselben stets in dieselbe Stelle 
selbsthätig einstellen und dadurch soll der Kohlenabstand gleich 
erhalten werden. An Stelle der Anfangsgänge der Spirale 
kann eine Scheibe gesetzt werden, welche denselben Gleich- 
gewichtsbedingungen genügt. Die Befestigung der Kohlen 
wird durch ein Gegengewicht abgeglichen. 


H. Becker und P. Liebehenschel’s regulirbare Strom- 
schlussvorrichtung. | 


In solchen Stromschlussvorrichtungen für die zeitweise 
Versorgung beliebiger Stromanfnehmer (Glühlampen oder dergl,) 
mit Strom, welche auf der Anwendung einer drehbaren Strom- 
schlusscheibe mit einem Uhrwerk beruhen, ordnen Hugo Becker 
und Paul Liebehenschel in Berlin nach ihrem D. R. P. Kl. 21 
Nr. 58177 vom 20. Januar 1891 eine regelbare Hubbegrenzung 
für die Stromschlusscheibe. Je nach der Stellung dieser Schraube 
kann das Uhrwerk durch Herabziehen der Scheibe mehr oder 
weniger weit aufgezogen werden, und es richtet sich hiernach 
die Dauer, während welcher die nach Loslassen der Zugvor- 
richtung sich zurückdrehende Stromschlusscheibe mit der sich 
von rückwärts an sie anlegenden Stromschlussfeder in Berüh- 
rung bleibt. 


J. B. Odell’s Typendrucktelegraph, 


Unter No. 59 183 Kl. 21 ist in Deutschland vom 19. August 
1890 für John Byron Odell in Chicago ein Typendrucker pa- 
tentirt worden, ın welchem die Typen auf einem um seine 
Achse drehbaren kreirbogenförmigen Rahmen angeordnet sind, 
welcher sich je nach der Dauer der Stromgebung oder Strom- 
unterbrechung im Geber um ein bestimmtes Stück dreht und 
so die abzudruckende Type der Druckvorrichtung gegenüber 
einstellt; nach dem Abdruck geht der Rahmen — wie dies ja 
bei Zeigertelegraphen vielfach angewendet worden ist — in 
seine Anfangsstellung zurück. Der Abdruck des Telegramms 
erfolgt in Zeilen auf einem Papierblatte, das auf einer Papier- 
walze befestigt ist. 


Darstellung eines weissen Cementes. 


Eine Vorschrift für weissen Cement für Bauornamente und 
dergl., welcher dem Wasser besser widersteht als Gyps, theilt 
O. Fahnejelm mit: eine Mischung von 75 Th. reiner geschlämm- 
ter Kreide und 25 Th. Kaolin gibt, wenn sie bei Rothglüh- 
hitze gebrannt und nachher gemahlen, ein schneeweisses Pul- 
ver, das, wenn die Hitze zu gross gewesen ist, leicht eınen 
Stich ins Blaue zeigt. Dieser Cement allein, oder mit einigen 
Procenten Gyps versetzt, ist ein vorzüglicher hydraulicher Mör- 
tel, der unter Wasser erhärtet und schon nach 7 Tagen (die 
Grant’sche Probe) eine Festigkeit von 6 bis 10 k auf 1 qcm 
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erreicht. Nach 3 Monaten hat derselbe eine Festigkeit von 
25,5 k auf 1 gem gezeigt. Allerdings lässt sich dieser Cement 
nicht wie Gyps giessen, sondern man muss ihn wie Portland- 
cement behandeln. Gegenstände von diesem Cement nehmen 
eine blauweisse Farbe an, welche der von Marmor oder Bisquit 
sehr ähnlich ist. (Nuch „Technol“ durch Polytechnisches Notiz- 
blatt 1891. Bd. 46. S. 192.) 


Oelfarb- und Lackanstriche zu entfernen. 


Zur Entfernung alter Oelfarb- und Lackanstriche, die selbst 
starker Lauge widerstehen, empfiehlt Stockmeier eine Mischung 
aus 2 Th. Salmiakgeist und 1 Th. Terpentinöl, welche bei 
gutem Schütteln eine Emulsion bildet, die, auf den zu entfer- 
nenden Anstrich aufgetragen, nach einigen Minuten mit Werg 
oder dergl. sammt dem Anstrich weggerieben wird. (Naclı 
„Bayer. Gewerbezeitung“ durch Polytechnisches Notizblatt 1891. 
Bd. 46. S. 168.) | 


Darstellung von Fleckseife. 


Eine gute Fleckseife erhält man durch sorgfältiges Ver- 
reiben von 30 Th. Borax mit 30 Th. Quillajaextract und Hinzu- 
mischen von 120 Th. frischer Ochsengalle; es entsteht eine 
theilweise Lösung, welche man in 450 Th. geschmolzene Seife 
einrührt. Diese Masse giesst man in Büchsen aus oder gibt 
ihr nach dem Erkalten beliebige andere Form. — Quillaja- 
extract stellt man dar durch Ausziehen von geraspelter Quil- 
lajarinde mit heissem Wasser und Eindampfen der colirten 
Flüssigkeit zur Extractconsistenz. 100 Th. Rinde geben etwa 
20 Th. Extract. (Nach „Pharm. Ztg.* durch Polytechnisches Notiz- 
blatt 1891. Bd. 46. S. 7.) 


Nicht gefrierende Tinte. 


Eine nicht gefrierende Tinte erhält man nach folgender 
Vorschrift: Anilinschwarz 4 g, Salzsäure 5 g, Alkohol 12 g. 
Glycerin 100 g, Wasser 7 g. Das Anilinschwarz wird mit 
der Säure zu einer Pasta verrieben und Alkohol bis zu er- 
folgter Lösung hinzugefügt. Glycerin und Wasser werden 
gemischt und vor dem Zusatz zu den übrigen Bestandtheilen 
erhitzt. Die Flaschen müssen gut verstöpselt aufbewahrt wer- 
den. (Nach Pharm. Record durch Polytechnisches Notizblatt 


1891. Bd. 46. S. 215.) 
Lederkitt. 


Kine Lösung, die geeignet ist. Lederstückchen fest mit 
einander zu verbinden, erhält man durch Lösen von 
Kautschuk 15 Th. 
in Schwefelkohlenstoff 100 Th. 
und Schellack 10 Th. 
in Terpentinöl 10 Th. 
Man vermische beide Lösungen. (Nach „Nat. Druyy“ durch 
Polytechnisches Notizblatt 1891. Bd. 46. S. 192.) 


Bücher-Anzeigen. 


Mathematische Unterrichts-Briefe. Für das Selbst- 
Studium Erwachsener von W. Burkhardt. Gera. 
Griesbach’s Verlag. 

Das Werk soll 4 Kurse enthalten und sich in 80 Briefen 
zu 0,60 Mk. über die Elemente der Mathematik erstrecken. 
So weit sich aus dem vorliegenden ersten Briefe ersehen lässt, 
ist die Behandlung recht elementar. Hier und da könnte die 
Fassung genauer sein, z. B. in Lehrsatz II S. 13; Fig. 47 S. 28 
ist nicht geeignet. Die Verwendung von Fremdwörtern hätte 
bei dem ausgesprochenen Zwecke der Briefe wohl etwas be- 
schränkt werden können ; warum , Definition’, „Radius“, „verti- 
kal“ und gar „perpendikulär“ gebrauchen, wenn sich die guten 
deutschen Wörter „Erklärung“, „Halbmesser*, „senkrecht* un- 
gezwungen verwenden lassen? Dergleichen ist „Autodidakten“ 
(S. 7) unbedingt hinderlich. 


Das Universitätsgebäude zu Marburg. Zur Einweihung 
der neuen Aula am 19. Juni 1891. Marburg. N. G. 
Elwert. | 
Das Werk enthält einen kurzen Ueberblick über die Ge- 

schichte der Universität zu Marburg, eine sehr gelungene 

photolithographische Ansicht des Universitätsgebäudes und 
ausser mehreren Holzschnittbildern die Bauzeichnungen nach 

den Zeichnungen Zélffel’s, so dass dasselbe den Architekten im 

Allgemeinen sowie als Krinnerung für die Betheiligten will- 

kommen sein wird. 


Verlag der J. G. Cotta’schen Buchhandlung Nachfolger 
in Stuttgart. 
Druck der Union Deutsche Verlagsgesellschaft ebendaselbst. 
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Neuerungen an mechanischen Handwebstühlen. 


Von Ingenieur Franz Reh. 
Mit Abbildungen. 


Die Versuche, einen mechanischen Webstuhl zu bauen, 
welcher dazu geeignet wäre, einzig und allein durch die 
Kraft des bedienenden Arbeiters dauernd und leicht im 
Betrieb erhalten zu werden, welcher zudem durch eine 
im Vergleiche mit dem Handstuhle wesentlich erhöhte 
Productionsfähigkeit erfolgreich mit dem mechanischen 
Kraftstuhle in Concurrenz zu treten vermöchte und über- 
dies durch geringe Erstehungskosten seine Anschaffung 
auch dem minder bemittelten Arbeiter der Hausindustrie 
ermöglichen würde: sind, man kann dies (ohne des Uebel- 
wollens geziehen zu werden) aussprechen, bis zum heutigen 
Tage noch nicht von dem gewünschten Erfolge gekrönt 
worden, trotzdem hervorragende Erfinder auf dem Gebiete 
der Weberei wiederholt und durch geraume Zeit ihre 
besten Kräfte zur Lösung dieses Problems eingesetzt 
haben. 

Als im Jahre 1883 Laeserson und Wilke ihre vor- 
züglich construirten, mechanischen Hand- und Fusstritt- 
webstühle mit nicht geringer Reclame der Oeffentlichkeit 
übergaben, da konnte man beinahe selbst in kritischen 
Fachkreisen die Hoffnung hegen, dass die Verwirklichung 
obgenannter schwierigen Aufgabe gelungen sei, denn die 
Mechanismen dieser Stühle übertrafen jene ihrer Vor- 
gänger wesentlich, sowohl in Bezug auf Durchdachtheit 
als Construction. Diese Stühle stellen denn auch einen 
gewaltigen Schritt nach vorwärts auf dem eingeschlagenen 
Wege vor; eine endgültige, unanfechtbare Lösung sind je- 
doch auch sie keineswegs. 

Die Fehler, woran alle bisherigen Constructionen 
kranken und von welchen auch die letztgenannten Stühle 
nicht freizusprechen sind, lassen sich kurz in drei Punkte 
zusammenfassen : 

1. zu hoher Kraftbedarf, 
2. zu geringe Leistungsfühigkeit, 
3. zu boher Preis. 

Sie zu vermeiden muss das Hauptbestreben aller Con- 
structenre derartiger Stühle sein, denn alle anderen Be- 
denken treten gegenüber diesen Cardinalpunkten weit in 
den Hintergrund. 

Manche Theoretiker und auch Praktiker haben ange- 
sichts der oftmaligen Misserfolge bereits die Flinte ins 
Korn geworfen und sich zu dem Ausspruche veranlasst 
gefühlt, dass eine erfolgreiche Lösung der vorliegenden 
Aufgabe überhaupt ausser dem Bereiche der Möglichkeit 
liege, und erklären alle weiteren Versuche in dieser 
Richtung als aussichtslos und verfehlt. 

Allein die Wichtigkeit des Gegenstandes lässt die 


Stuhlbauer trotz alledem in ihren Bestrebungen nicht 
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ruhen ; steckt doch ein gutes Stück socialer Frage in der 
schliesslichen Lösung dieses Problems, und vermöchte 
doch eine obige Bedingungen erfüllende Construction eines 
mechanischen Hand- und Fusstrittwebstuhles die in vielen 


. Gegenden sonst unrettbar verlorene Hausindustrie zu er- 


halten und den Wohlstand solcher Gebiete von Neuem zu 
begründen. — 

Gegenwärtig baut die Firma H. Pestalozzi vormals 
F. Suter und Cie. in Zürich derartige mechanische Hand- 
und Fusstrittwebstühle, welche durch die Kraft eines 
Mädchens den ganzen Tag beinahe ununterbrochen im 
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Fig. 1. 
Handwebstuhl (Suterstuhl) von Pestalozzi vorm. Suter und Co. 


Betrieb erhalten werden können, als Taffet- und Schaft- 
maschinenstühle mit 120—130, als Jacquard- und Wechsel- 
stühle mit 90—100 Touren in der Minute laufen, sonach 
ihre Vorgänger an Leistungsfähigkeit weit übertreffen 
und doppelt so viel als gewöhnliche Handstühle produciren, 
und schliesslich, last but not least, sich auch vermöge 
ihrer äusserst einfachen Bauart wesentlich billiger als die 
bisherigen analogen Constructionen stellen. 

In Fig. 1 ist eine schematische Skizze eines derartigen 
Stuhles gegeben. 

Das Gestell besteht aus zwei gusseisernen Schilden 
von gezeichneter Form, welche durch gusseiserne Traver- 
sen ¢ mit einander verbunden sind. 

Die Querschnitte dieser Traversen sind, wie aus der 
Skizze zu entnehmen, U- oder doppel-T-férmig. Die Gestell- 
schilde selbst haben gleichfalls U-förmigen Querschnitt 
mit Randleisten an der Aussenseite. Das Gestell ist sehr 
leicht construirt, was wohl am besten aus den Abmessun- 
gen des Querschnittes erhellt. Die Höhe dieses ist näm- 
lich 55mm, dessen Breite 40 mm und dessen Stärke 7 bis 
12mm. 

In diesem Gestelle sind alle Theile des Stuhles unter- 
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gebracht; ein eigenes Kettbaumgestelle oder Chevalet dé- 
tache ist nicht vorhanden ; nichtsdestoweniger beträgt 
doch die Länge des Gereihes, d. h. des freilaufenden 
Stückes Kette, über ein Meter, wie beim Verweben 
seidener Ketten erforderlich. 

Der Gang der Kette ist vom Kettbaum k über eine 

hölzerne Streichwalze S durch Geschirr und Blatt hin- 
durch; von da ab läuft die fertige Ware über eine höl- 
zerne Brustwalze B direct auf den Warenbaum W auf. 
Wellen sind ım Stuhle zwei vorhanden, nämlich: 
obere Welle œ, die zum Antrieb der Lade i, 
Regulators und eventuell der Schaftmaschine 
dient; und eine untere 8, welche den Antrieb des 
Stubles überhaupt empfüngt, ihrerseits zur directen 
Bewegung des Schlagmechanismus, beziehungsweise der 
Taffetexcenter und des Wechsels dient, sowie auch die 
obere Welle mit einer Uebersetzung 2:1 mittels Stirn- 
räder R R, antreibt. 

Dass bei diesen Stühlen die untere und nicht die 
obere Welle den Antrieb empfängt, ist charakteristisch 
und für den raschen Gang ausschlaggebend; denn die 
Folge davon ist, dass bei Hin- und Herbewegung der 
Handstange oder bei einer Auf- und Niederbewegung des 
Fusstrittes zwei Schusseintragungen und auch zwei Laden- 
anschläge erfolgen. 

Der Antrieb selbst geschieht in skizzirter Weise in 
der den früheren Constructionen analogen Form mittels 
Handstange a und Fusstrittes b durch Vermittelung der 
Stange < auf die Kurbel ». 

Constructiv wichtig und den gleichförmigen Gang 
des Stuhles (wie für den bei diesen Stühlen angewendeten 
Excenterschlag absolut nithig) erst bedingend sind 2 re- 
lativ schwere Schwungrädchen z, die auf der oberen 
Welle «œ angebracht sind. 

Die Ladenbewegung geschieht durch einen einfachen 
Kurbelmechanismus mit normaler Schubstange c; allein 
dieselbe geschieht nicht durch Kröpfungen, was die Aus- 
führung wesentlich vertheuern würde, sondern durch ein- 
fach an den Schwungrädchen angebrachte Kurbelbolzen. 
Gegenkurbeln, welche auf letztere gesteckt werden, ver- 
mitteln die Bewegung der über dem Stuhle angebrachten 
Ratiere oder Schaftmaschine. 

Nach dieser Erläuterung der Stuhldisposition sollen 
nun die Einzelheiten und die die einzelnen Webe- 
operationen gewährleistenden Mechanismen principiell und 
insoweit eingehender besprochen werden, als sie Neue- 
rungen repräsentiren. 

Was zunächst den Kettbaum anbelangt, so besteht 
derselbe eigentlich aus 4 Theilen, welche ohne Weiteres 
aus einander genommen werden können; nämlich zunächst 


eine 
des 


Fig. 2. 
Streichbaum zu Suter’s Handwebstuhl. 


einem prismatischen, inneren Kernstücke a (Fig. 2), 
welches eine Länge gleich der Breite des Webstuhles plus 
der Breite der beiden Bremsscheiben, und an beiden Enden 
die schmiedeeisernen Zapfen d.eingetrieben besitzt. Auf 
dieses Stück ist lose aufgeschoben ein rihrenfirmiger, 
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mittlerer Theil b, welcher die Kette aufgebäumt trägt. 
Der äussere Umfang ist natürlich kreisrund abgedreht 
und besitzt eine Nuthe zum Einlegen der die Kette fest- 
haltenden Ruthe, während die Höhlung quadratischen 
Querschnitt entsprechend jenem des erstgenannten Kern- 
stückes besitzt. Zu beiden Seiten dieses walzenförmigen 
mittleren Theiles b sind die beiden Bremsscheiben c gleich- 
falls auf das innere Kernstück a lose aufgeschoben. 

Gelagert ist der Kettbaum in oben offenen Halb- 
lagern auf gusseisernen Supporten (Fig. 1), welche mittels 
zweier Schrauben am Gestelle angeschraubt sind. Diese 
Supporte biegen sich so weit nach auswärts, dass beinahe 
die ganze lichte Stuhlbreite als Kettenbreite ausgenutzt 
werden kann. 

Der Streichbaum (Fig. 2), über welchen die Kette vom 
Kettbaum ab geleitet wird, ist eine hölzerne Walze, deren 
eiserne Zapfen in nach senkrechter Richtung verstell- 
baren Halblagern eingelegt werden. 

Etwas unterhalb dieser trägt, wie aus Fig. 1 er- 
sichtlich, das Gestell einen Fortsatz nach rückwärts, 
der zur Aufnahme des Stängelchens für die Cordoni- 
spulen dient. 

Die Brustwalze, über welche sich die erzeugte Ware 
schlingt, ist in ihrer Form und Lagerung dem Streich- 
baum ganz analog. 

Der Warenbaum ist aus Holz. Seine Zapfen liegen 
in nach vorn offenen Einschnitten des Gestelles, in welchen 
sie gegen selbsthätiges Herausgleiten durch Vorlegung je 
eines Hakens geschützt werden. Indem man letztere 
Haken zurückschlägt, kann man den Warenbaum aus dem 
Stuhle entfernen, oder ihn auf eine etwas weiter oberhalb 
befindliche segmentartige Vertiefung legen, wo man ihn 
dann frei von Hand drehen kann, wie z. B. zum Rück- 
winden von Ware erforderlich. 

Die Aufwickelung der fertigen Ware geschieht beim 
Suterstuhl durch einen Compensationsregulator, der direct 
auf den Warenbaum wirkt. Dieser Regulator schaltet 
nur dann, wenn Ware in genügendem Maasse erzeugt 
worden ist und stellt, wenn solches nicht der Fall war 
oder der Stuhl leer läuft, einen ausgelösten Mechanismus 
vor. Nur dann, wenn in Folge genügend grosser Waren- 
erzeugung das in einen federnden Rahmen eingesetzte 
Blatt beim Ladenanschlag genügend weit nach rückwärts 
gedrängt wurde, findet ein Einlösen des Schaltmechanis- 
mus und somit Warenaufwindung statt, welche sich hier- 
bei ähnlich jener bei positiven Regulatoren um ein von 
der Kettspannung beinahe unabhängiges, nur von den 
Uebersetzungsverhältnissen abhängiges Stück vollzieht. Die 
Wirkungsweise des Regulators selber muss jedoch nach 
dem in der mechanischen Weberei üblichen Sprachge- 
brauche als negativ bezeichnet werden, da dieselbe durch 
die Thatsache der Warenerzeugung und nicht durch die 
Stuhlbewegung allein bedingt wird. 

Der Regulatormechanismus ist nun folgender: 

Auf der Hauptwelle des Stubles (Fig. 3) ist ein Kreis- 
excenter a festgeklemmt, welches, indem es in das gabel- 
formige Ende eines Winkelhebels bc greift, letzteren os- 
cillirend bewegt. Der Arm c ist mittels einer Schub- 
stange d mit dem Schalthebel s auslösbar verbunden. Nur 
wenn die gezeichnete Stellung vorhanden ist, d. h. wenn 
der kleine Einstellwinkelhebel fg durch die Schraube « 
in die skizzirte Lage gedrängt worden ist, stösst beim 
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Vorgange der Stange d ein an dieser angeschraubtes, vorne 
durch Einfeilungen rauh gemachtes Stück e an den 
Arm f und drängt diesen gleichfalls nach vorwärts, mit- 
hin auch den Schalthebel s, welcher oben den Einstell- 
hebel fg eingelenkt trägt. Die Schaltklinke q geht hier- 
bei auf den Zähnen des Schaltrades 130 frei zurück, 
während das Schaltrad selbst vermöge der Gegenklinke r 
still steht. Beim darauf folgenden Itückgange der Schub- 
stange d nimmt das Ende derselben den Bolzen des 
Schalthebels nach rückwärts mit und dreht dadurch mittels 
der Schaltklinke q das Schaltrad 130, mithin durch die 
Kegelräderübersetzung 70, 50 auch die eingängige Schnecke 
und mittels dieser und des am Ende des Warenbaumes 
festgeschraubten Schneckenrades 100 auch den Warenbaum 
selber, biermit die Aufwindung der erzeugten Ware voll- 
ziehend. 

Wenn nicht geniigend oder gar keine Ware erzeugt 
worden ist, so wird das Blatt » beim Ladenanschlage 


Fig. 3. 
Compensationsregulator zu Suter-Pestalozzi’s Handwebstuhl. 


nicht genügend oder gar nicht zurückgedrängt, sondern 
stellt sich unter Einfluss der Feder m ganz nach vorne an 
Stellschrauben, die im Ladenklotze eingeschraubt sind, an. 
Der Arm Ak mit der Schraube « vermag dann nicht an g 
zu stossen, f bleibt gesenkt und legt sich dabei auf einen 
kleinen Vorsprung der Stange d auf. Beim Vorgange 
tritt jetzt f unter den angeschraubten Theil e und dieser 
kann über f frei nach vorwärts gehen, ohne f mitzuneh- 
men. Die Stange d schiebt sich hierbei mit einem Schlitze 
längs des Schalthebelbolzens frei nach vorn, ohne diesen 
selber zu beeinflussen und der Schalthebel nimmt von der 
Vorbewegung der Stange d gar nichts wahr. Der darauf 
folgende Rückgang derselben hat dann auch keine weitere 
Folge, als dass sie sich mit ihrem Schlitze wieder längs 
des Schalthebelbolzens zuriickzieht. 

Die Grösse der Schussdichte wird durch den Druck 
bestimmt, mit welchem der Blattrabmen den neu einge- 
tragenen Faden an den Warenrand schlägt, und dieser 
Druck bestimmt sich durch die Spannung der Feder m, 
welche den Rahmen nach vorn drängt. Mittels einer 
Flügelmutter kann man letztere Spannung in etwas regu- 
liren und befindet sich diese Mutter zu dem Behufe leicht 
zugänglich ganz oben über einem an der Ladenstelze an- 
geschraubten Fortsatze angebracht. Uebrigens sind zur 
Erreichung wesentlich verschiedener Schussdichte auch ver- 
schiedene Federn erforderlich. 

Die Grösse der Schaltung muss für die compensirende, 
also nur intermittirend stattfindende Wirkung so ein- 
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gestellt werden, dass sie etwas mehr beträgt, als der 
betreffenden Schussdichte für positive, bei jedem Schusse er- 
folgende Schaltung entsprechen würde. Man kann die 
Grösse derselben leicht durch Verstellung des Bolzens der 
Stange d im Schlitze des Hebels c verändern. 

Will man den Regulator positiv arbeiten lassen, so 
kann man das Stück e, nachdem man dessen Befestigungs- 
schraube gelüftet hat, so weit mit dem vorderen Ende 
nach abwärts drehen, dass es stets f mitnimmt. Wenn 
man die Schraube hierauf wieder anzieht, so schaltet der 
Regulator bei jedem Schusse, also positiv. Damit er als 
solcher richtig functionire, ist erforderlich, dass man bei 
zunehmendem Warenbaumdurchmesser den Befestigungs- 
bolzen der Stange d im Schlitze c von Zeit zu Zeit ein- 
wärts stellt, nachdem man sich durch Abzählen der An- 
zahl Schussfäden per 1 cm überzeugt hat, dass die Schuss- 
dichte bereits etwas geringer, als sie sein soll, geworden 
ist. Selbsthätig liesse sich diese Ausgleichung des Waren- 

baumdurchmessers durch Anbringen einer 

Differentialvorrichtung herbeiführen, welche 

mittels einer an der Warenbaumfillung an- 

liegenden Fühlwalze die Schaltung des 

Warenbaumes automatisch im selben Masse 

’ verkleinert, als dessen Radius wächst. Der 

Einfachheit halber ist eine solche weggelassen. 

Uebrigens soll hier bemerkt werden, dass 

ji die compensirende Wirkung für glatte Stoffe 

ganz ausgezeichnet, minder vortheilhaft aber 

bei carrirten und faconnirten Waren ist, bei 

welchen die genaue Einhaltung der Ab- 

messungen des Musters auch in der Längs- 

richtung des Gewebes eine stets gleich- 

ınässige, also positive Schaltung wünschens- 
werther erscheinen lässt. 

Der Warenbaum lässt sich auch von Hand mit Hilfe 
des Schneckentriebes durch die Kurbel £ bewegen. Ebenso 
ist hierdurch eine feine Rückdrehung möglich, wenn man 
zuvor die Schaltklinke q durch Drücken auf ihr vorderes 
Ende und die Ciegenklinke r durch Erfassen des seitlichen 
Fortsatzes derselben ausser Eingriff mit dem Schaltrade 
gebracht hat. Die grobe Rückdrehung, vollkommen frei 
von Hand, geschieht in bereits früher angegebener Weise. 

Wirkt der Regulator positiv, so hängt die Schuss- 
dichte von der jeweiligen Grösse der Schaltung ab und 
muss daher diese für verschiedene Schussdichten durch 
Verstellung des Bolzens im Schlitze des Hebels c verändert. 
werden. Es ersetzt daher diese Verstellung die bei ande- 
ren Constructionen nöthigen Wechselräder und macht 
letztere entbehrlich. Der Schlitz im Hebel c ist mit einem 
Radius gleich der Länge der Schubstange d gekrümmt, da- 
mit eine Verstellung des Bolzens in demselben keine Ver- 
stellung des Schalthebels erzeugt. 

Während des Schützendurchganges würde der Druck 
der Blattrahmenfeder m allein nicht genügen, um ein Fest- 
halten des Blattes zu gewährleisten, und läuft daher analog 
den Ausführungen der englischen Stühle mit fliegendem 
Blatte in dem rückwärtigen Theile der Ladenbewegung eine 
am Arme i befestigte Rolle k auf einer am Gestelle befestigten 
Blattfeder l auf. Feder l ist im Vergleich mit den oben 
genannten englischen Constructionen gerade umgekehrt am 
Stuhle montirt, indem bei derselben die offene Seite nach 
rückwärts und nicht nach vorn wie bei jenen sieht. 
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Bolzen u in Fig. 3 dient zum Einhängen der Laden- 
schubstange und Welle V ist die Stecherwelle, welche 
queriiber im Stuhle unter dem Ladenklotze, gelagert in 
den Ladenstelzen, läuft. — 

Die Flügelbewegung wird bei diesen mechanischen 
Hand- und Fusstrittwebstühlen in verschiedener Weise 
durchgeführt, je nach der Grösse des Musterrapportes der 
zu erzeugenden Ware. 

Bei Taffetstühlen geschieht die Beeinflussung der 
Stiihle durch eine innere Gegenzugbewegung mit vorne 
gelagerten Tritten. Neu ist die Construction der Flügel- 
excenter, insoferne, als man deren Hub leicht ohne Aus- 
wechslung zu verändern vermag. Sie umgreifen nämlich 
die Welle mit einem in der Richtung ihres grössten und 
kleinsten Radius stehenden Schlitze und können längs 
eines auf die Welle festgeklemmten Doppeldaumens ver- 
schoben werden. 

Bei Schaftmaschinenstühlen ist eine Ratiere oberhalb 
des Stuhlgestelles (siehe Fig. 1) angebracht. Dieselbe be- 
sitzt eiserne Platinen, System Egolf, die aus Draht ge- 
bogen vermöge einer einseitigen Stützung durch den 
Schaftzug stets nach vorne in ihren Führungsschlitzen 
liegen. Durch ein Prisma mit hölzernen Klötzchenkarten 
werden sie nach rückwärts in ihre Arbeitsstellung ge- 
drängt, in der sie das Messer zu beeinflussen vermag. 

Im Uebrigen ist die Ratiere für Auf- und Niederzug 
mittels beweglichen Platinenbodens eingerichtet und gibt 
ein reines Schrägfach, indem die rückwärtigen Platinen 
im selben Maasse als sie vom Warenrande entfernter stehen, 
auch mehr gesenkt werden. Die Gegenkurbel, welche den 
Messerhebel bewegt, ist so construirt, dass man deren 
Winkel gegenüber der Ladenkurbel und auch ibren Hub 
leicht verändern kann. — 

Die Schlagbewegung ist bei den Suterstühlen eine 
solche mit Excenterschlag. Indem hierdurch alle stark- 
gespannten Federn in Wegfall kommen und böchstens je 
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Fig. 4. 
Schlagbewegung bei Suterstühlen. 


eine schwachgespannte Feder zum Rückziehen der Schlag- 
arme in die Endstellung zur Anwendung gelangt, übrigens 
auch diese vermöge der eigenen Art der Einhängung der 
Schlagarme bei Stühlen mit einfacher Lade entbehrt wer- 
den kann; indem andererseits alle Theile des Schlag- 
mechanismus ausserordentlich leicht, zum Theile aus Holz 


construirt sind, wird gegenüber der Anwendung mit Feder- 
schlag, wie sie bei den bisherigen mechanischen Hand- und 
Fusstrittwebstühlen in der Regel angewendet wurde, un- 
gemein an Kraftaufwand bei der Bewegung des Stuhles 
gespart und überdies ein bedeutend rascherer Gang er- 
ermöglicht. 

Die Anordnung besteht in Folgenden (Fig. 4). Auf 
der Antriebswelle des Stubles, also hier derjenigen 
Welle, welche für 2 Schusseintragungen eine Umdrehung 
macht, sitzen, um 180° gegen einander versetzt, die beiden 
Schlagscheiben a, festgeklemmt mittels Schrauben. Die 
Schlagnase b bildet ein separates Stück, welches an der 
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planen Fläche der Scheibe in einer Führung verstellt und 
mit einer Schraube befestigt werden kann. Sie wirkt auf 
eine in ihrer Drehungsebene unten befindlichen Rolle c, 
und drängt diese bei Gang des Stuhles im entsprechenden 
Momente rasch zur Seite. Diese rasche Bewegung wird, 
da Rolle c auf einem bei e drehbaren Hebel d gelagert ist, 
auf letzteren übertragen. Das Ende des Hebels d, welcher 
an einem mittleren Gestellquerriegel des Stuhles eine feste 
Lagerung findet, wird durch einen Riemen f mit dem höl- 
zernen Schlagarme g verbunden, der mit dem auf der 
Ladenachse gelagerten gusseisernen Schuhe A verschraubt 
ist. Die rasche Ausschwingung der Rolle bei ihrer Be- 
einflussung durch die Schlagnase wird mithin eine rasche 
Bewegung des Schlagrollenhebels und schliesslich eine 
rasche Einwärtsschwingung des Schlagarmes erzeugen, 
welche direct auf den über den Schlagarm gesteckten 
Picker k und mittels dieses auf den Schützen s über- 
tragen wird. Die einseitige Einhängung des Gusseisen- 
stückes A bewirkt, dass auch ohne die Feder? der Schlag- 
arm immer wieder nahezu in seine Endstellung zurück- 
kehrt, sobald die Wirkung der Schlagnase aufgehört hat. 
Der in den Kasten zurückkehrende Schützen drängt den 
Schlagarm vollends in die Endstellung. Bei Wechselstüh- 
len ist die Anwendung einer Feder iè immerhin empfeh- 
lenswerth. 

Der Schlag ist in seiner Stärke sehr leicht regulirbar, 
indem man die Schraube der Schlagnase b lüftet, diese 
nach einwärts schiebt und die Schraube wieder festzieht. 
Die Nase ist nämlich in radialer Richtung bedeutend höher 
als die Höhe der Rolle, so dass immer nur ein bestimmter 
Höhenabschnitt auf diese wirkt. Von der Seite angesehen 
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bemerkt man, dass der innere Theil, d. h. jener, der dem 
Wellenmittel näher liegt, einen kleineren Hub als der 
äussere besitzt. Dies im Vereine mit einem grösseren 
Schlagnasenwinkel und eventuell einer geringeren Con- 
cavität bewirkt, dass der innere Theil der Nase einen 
wesentlich schwächeren Schlag als der &ussere gibt. Das 
Schiebestück 5 ist daher gewisserinaassen eine Vereinigung 


Fig. 5. 
Wechsel bei Suterstühlen. 


mehrerer Schlagnasen für verschieden starken Schlag, 
welche man, indem man je eine von ihnen in dieselbe 
Entfernung vom Wellenmittel wie die Schlagrolle bringt, 
jede für sich zur Wirkung bringen kann. — 

Der Wechsel (Fig. 5) ist ein einseitiger Fallkasten- 
wechsel für 4 Kästen. Er ist in seiner Bauweise anderen 
Schweizer Wechselconstructionen ähnlich, jedoch sehr ver- 
einfacht. 

Die Wechselkastenstange p ist in Verbindung mit dem 
Hebel n, der mittels der langen Rolle z auf 4 hinterein- 
ander liegenden sectorartigen Stücken f ruht, welche an 
der Oberseite mit excentrischen Erhöhungen fı versehen 
sind. Diese lose um ihren gemeinschaftlichen Drehbolzen 
beweglichen Sectoren f sind jeder mit einer Platine p, 
verbunden. Hebt man eine dieser Platinen empor, so 
dreht man den betreffenden Sector derart, dass sich dessen 
excentrische Erhöhung fı unter die Rolle z des Hebelsn drängt 
und diesen, somit auch die Wechselkastenstange p und den 
Wechselkasten hebt. Die excentrischen Erhöhungen fı 
sind nun nicht alle gleich hoch, sondern besitzen viererlei 
verschiedene Grösse, so dass dadurch auch 4 verschiedene 
Höhenlagen des Wechselkastens die Folge sind. 

Das vorderste Stück f hat die geringste, nämlich gar 
keine Erhöhung, und wird folglich, wenn dieser Sector 
gedreht, bezieh. dessen Platine gehoben wird, Hebel x die 
tiefste Lage einnehmen. Kasten 1 ist dann gleichzeitig 
in der Ladenbahn. 

Dreht man das 2. Stück fi so wird bereits die Rolle 
etwas gehoben und Kasten 2 tritt in richtige Höhe, ebenso 
bei Bewegung des 3. Stückes der 3. oder bei jener des 
4. Sectors der 4. Kasten. 

In gehobener Stellung werden die Stücke f fixirt, in- 
dem dann Hebel #, veranlasst durch die Feder l, in die 
Stufe g des betreffenden ausgedrehten Sectors f einschnappt. 
Die ruhenden Sectoren sind in ihrer Lage ebenfalls durch 
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den Hebeli erhalten, der aber bei ihnen in der Stufe g, 
liegt. Zieht man nun irgend eine Platine aus, so dreht 
sich der betreffende Sector f und drückt dabei zunächst 
den Hebel i etwas nach abwärts, so dass der früher aus- 
gezogene Sector, der jetzt unthätig gemacht werden soll, 
seinen Halt verliert und in seine Anfangslage zurückkehrt, 
veranlasst hierzu durch das Gewicht seiner Platine. 

Der neu ausgezogene Sector wird, weit genug gekom- 
men, durch den nach aufwärts in seinen Ausschnitt g 
schnappenden Hebel # in ausgezogener Stellung, wie be- 
sprochen, arretirt. Natürlich wird, wenn auf einen Hebel 
mit grösserer Erhebung ein solcher mit einer niedrigeren 
folgt, ein Herabfallen des Wechselkastenhebels und des 
Wechselkastens die Folge sein, was ein ziemlich unange- 
nehmes Geräusch verursacht. 

Das Heben der Platinen », geschieht durch ein Mes- 
ser m, wenn dieselben durch eine volle Stelle in der zur 
Anwendung gelangenden hölzernen Lochkarte vorgedrängt 
worden sind. 

Die Bewegung des Messers erfolgt, da der Wechsel 
ein einseitiger. ist, also höchstens alle 2 Schuss einmal ge- 
wechselt werden soll, von der Antriebswelle des Stubles 
aus, welche für 2 Schusseintragungen eine Umdrehung 
macht, 

Auf dieser sitzt nämlich ein Excenter a, welches die 
Rolle 5 des Hebels c hinausdrängt, dessen Arm d mit der 
Stange e verbunden ist. Diese Stange, an ihrem oberen 
Ende geführt, trägt etwas unterhalb dieses das Messer. 

Die Bewegung des Prismas geschieht gleichfalls von 
der Stuhlantriebswelle aus und zwar durch einen Daumen 
u, der den Hebelarm ¢ in die Höhe drängt oder sinken 
lässt, dadurch eine hin- und herschwingende Bewegung 
des senkrechten Armes desselben Hebels und mithin auch 
eine solche des mit ihm verbundenen Hebels sr erzeugt. 
Letzterer trägt das Prisma. 

Die Drehung des Prismas geschieht in Folge der os- 
cillirenden Bewegung durch das Schalträdchen w und den 
fixen Schalthaken x. 

Es ist wohl zu beachten, dass eine volle Stelle in der 
Karte die Bethätigung der Platine zur Folge hat, so dass 
also jede Karte ausser den beiden zum Festhalten dienen- 
den Löchern immer noch mindestens 3 Löcher und nur 
höchstens eine volle Stelle besitzt. 

Das Zurückdrücken der Platinen in diejenige Position, 
in welcher sie vom Messer nicht erfasst werden, geschieht 
in bekannter Weise durch Nadeln und Federn. In dieser 
Ruhelage bleiben dieselben so lange, bis wieder gewech- 
selt werden soll, so dass die während dieses Stillstandes 
des Wechselkastens zur Wirkung gelangenden Karten 4, 
bezieh. mit den zum Festhalten dienenden, 6 Löcher be- 
kommen müssen. — 

Am 2schützigen Lancirstuble ist ein einfacherer, je- 
doch beschränkter Wechsel vorhanden. Die Einrichtung 
dieses besteht in Folgendem: 

Beiderseits sind je 2 Hebekästen, gestützt auf eine 
Wechselkastenstange, die unten mit dem horizontalen 
Arme je eines Winkelhebels verbunden ist. Der senkrechte 
Arm dieses trägt am oberen Ende eine Rolle, die an je 
einem Wechselexcenter’ anliegt. Diese Excenter stecken 
auf einer Welle festgeklemmt mittels je 2 Schrauben, 
welche Welle von der Ladenantriebswelle durch eine Stirn- 
räderübersetzung 1:4 Bewegung empfängt. Im Verlaufe 
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des Umfanges besitzen sie zweimal eine Hebung und eine 
Senkung. Die Folge hiervon ist, dass aufeinanderfolgend 
die beiden ersten, dann die beiden zweiten, hierauf wieder 
die beiden ersten und dann wieder die beiden zweiten Kästen 
u. s. w. in die Höhe der Ladenbabn eingestellt werden. 

Es hat also zuerst der obere Schützen von rechts 
nach links, hierauf der untere ebenso, alsdann der obere 
Schützen von links nach rechts und schliesslich der untere 
analog geschossen zu werden. Die Schlagvorrichtung ist 
demnach eingerichtet. Es sind nämlich auf die von der 
Kurbelwelle mit der Uebersetzung 1:4 angetriebene Welle 
2 Schlagscheiben um 180° verstellt aufgebracht, die jede 
2 Schlagnasen besitzen, welche gegenseitig unter 90° ste- 
hen. Zuerst schlägt also die eine Schlagscheibe zweimal 
hinter einander, hierauf die andere ebenso, aber von der 
anderen Seite, alsdann wieder die erste u. s. w. Die 
Construction der Schlagscheiben sowie die Anordnung 
des Schlagmechanismus ist im Uebrigen den bereits be- 
schriebenen analogen Vorrichtungen gleich. — | 

Die Suterstühle sind auch noch zur Vermeidung von 
Schützenschlägen mit einem Schützenwächter versehen. Die- 
ser ist ganz analog den englischen Schützenwächtern con- 
struirt, besteht also aus einer Stecherwelle, den Stecher- 
federn, 2 den Schützenkastenzungen anliegenden Fühl- 
hebeln, 2 Stechern, und, diesen gegenüberliegend, 2 durch 
Unterlage von Kautschuk federnd gemachten Fröschen. 
Eine etwas modificirte Construction, welche in der Fig. 6 
dargestellt ist, wird gleichfalls an diesen Stühlen ver- 
wendet. Anstatt der verschiebbar eingesetzten Frösche 
sind nämlich solche vorhanden, die mit einer im Stuhle 
quertiber laufenden Welle d fest verbunden sind. Bleibt 
der Schützen im Fache 
stecken, wird also keine der 
Schützenkastenzungen hin- 
ausgedrängt, so stehen die 
Fühlhebel a einwärts und 
sind die Stecher so weit ge- 
senkt, dass sie an die Nasen 
der Frösche d stossen. Auf 
derselben Welle, auf welcher 
diese festsitzen, ist auch ein 
Hebel e befestigt, der in einen, 
dem einen Schwungrädchen 
gegeniiberstehenden Brems- 
backen endigt. Für gewöhnlich wird letzterer sowohl 
durch sein eigenes Gewicht, als auch durch eine Feder 
sicher entfernt von dem Umfang dieses Rädchens ge- 
halten. Stossen aber die Stecher an die Nasen der 
Frösche Jd, so bewegen sie deren Welle derart, dass der 
Bremsbacken sich gegen das Schwungrädchen © presst. 
Indem dadurch gleichzeitig mit dem Festhalten der Lade 
die Hauptwelle gebremst wird, wird der Stuhl beinahe 
momentan zum Stillstande gebracht. 

Es ist jedoch fraglich, ob sich diese Vorrichtung be- 
währen wird. Denn lässt man die Feder weg oder spannt 
dieselbe zu schwach, so erfolgt beim Einfallen der Stecher 
ein derart plötzlicher, stossweiser Anschlag des Brems- 
backens/ an das Schwungrädchen, dass der gusseiserne 
Bremshebel sehr leicht zunı Bruche kommt. Andernfalls, 
wenn man die Feder stark genug wählt, um einen solchen 
Stoss und die Gefahr eines Bruches vollständig zu ver- 
meiden, wirkt der Schützenwächter eigentlich überhaupt 


Fig. 6. 
Schützenwächter am Suterstuhl. 
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nur analog einem gewöhnlichen solchen mit federnden 
Fröschen, während die Bremswirkung ziemlich illusorisch 
wird. — 


Die elektrischen Eisenbahneinrichtungen auf 
der Frankfurter Ausstellung. 


Mit Abbildungen. 


I. Leitungen, Stromquellen und Nebenapparate. 


So zahlreich und mannigfach die in Frankfurt vor- 
handenen elektrischen Eisenbahneinrichtungen auch ge- 
wesen sind, boten dieselben, da die zur Veranschaulichung 
ihres Betriebes nöthigen Leitungen durchweg nur impro- 
visirt, und zwar in der Regel mittels übersponnener Wachs- 
oder Gummidrähte, wohl auch Bleikabeln oder ähnlichen, 
allgemein bekannten Materials ausgeführt waren, kein be- 
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Fig. 1. 
Endisolator von Siemens und Halske. 


souders anschauliches Bild des Leitungsbaues. Das dies- 
bezüglich Vorhandene befand sich naturgemäss in den 
Hallen für Telegraphie, für Installation und für Leitungs- 
material; ausschliesslich für Eisenbahnzwecke Bestimmtes 
ist wenig darunter zu bemerken gewesen, Immerhin wäre 
davon ein gusseiserner Endisolator, Fig. 1 und 2, -- aus- 
gestellt von Siemens und Halske (Berlin), C. Lorenz (Berlin) 
u. A. — hervorzuheben, der für Eisenbahntelegraphen- 
Leitungseinführungen gerne verwendet zu werden scheint. 


Fig. 2. 
Endisolator von Siemens und Halske. 


Wie aus dem in Fig. 2 dargestellten Querschnitte ersicht- 
lich ist, steht der eiserne Gusskörper A mit dem */, zölligen 
Gasrohr F durch Verschraubung in fester Verbindung. 
Für das Letztere wird die Gebäudewand, an der die Zu- 
führung angebracht werden soll, an entsprechender Stelle 
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durchbohrt. Der an Ort und Stelle angebrachte Isolator 
sitzt mit der Scheibe B direct an der Aussenwand; das 
Rohr F hat eine der Wandstärke entsprechende Länge, so 
dass auf der inneren Gebäudewand die gusseiserne Scheibe 
(x vorgesteckt und das Ganze durch die Schraubenmutter 
S festgezogen werden kann. In die Glocke A, die nach 
aufwärts und seitwärts in kurze Cylinder endigt, ist ein 
Hartgummitrichter P P und in diesen der unten im Winkel 
gebogene Messingstift C C mittels einer Schwefelmischung 
eingekittet. Der von den Apparaten kommende isolirte 
Anschlussdraht wird durch das Rohr F geschoben und 
sein blankes Ende mittels der Klemmschraube Q mit 
dem Stifte C verbunden. Damit dies bewerkstelligt wer- 
den kann, ist der den oberen Abschluss bildende Messing- 
deckel E einschraubbar und nach oben wie ein Schrauben- 
kopf sechskantig ausgeführt, so dass er mit Hilfe eines 
passenden Schlüssels geöffnet werden kann. Der von der 
Aussenleitung kommende Draht wird zu C geführt, und zwar 
durch die Oesei gezogen, dann in den spiralförmigen Ein- 
kerbungen e festgewickelt und da verlöthet. 

Als eine bemerkenswerthe geschichtliche Sammlung 
darf die von der königl. preuss. Staatseisenbahnver- 
waltung zur Anschauung gebrachte, gut ausgewählte Zu- 
sammenstellung von 60 auf zwei kurzen Telegraphenstan- 
gen pyramidenförmig befestigten Isolatoren gelten, welche 
— von den ersten aus England (1844) überkommenen 
Steingutisolatoren und den durch Robinson (1846) aus 
Amerika herübergebrachten Glasisolatoren anfangend bis 
auf die heutigen normalen porzellanenen Doppelglocken 
— so ziemlich alle Materialien und Formen von Isolatoren 
sammt den mannigfachsten Mustern von zugehörigen Stüt- 
zen und Trägern ersehen liessen, die bisher in Deutsch- 
land für Eisenbahnzwecke Verwendung gefunden haben. 

Von verwandtem Interesse war ein Anschlusskloben, 
der vom Telegrapbeninspector Rier bereits 1847 behufs 
Erleichterung der Einschaltung eines tragbaren Hilfstele- 
graphen, nämlich eines Zeichengebers zu Leonhard’schen 
Zeigerapparaten, construirt und bei der Thüringischen 
Eisenbahn angewendet worden ist. Zwei starke Messing- 
ringe oder vielmehr Röhren RZ, und R, Fig. 3, an welchen 


Fig. 3. 
Rier’s Anschlusskloben. 


die angegossenen Klemmbacken B; und B, vorstehen, sind 
durch ein cylindrisches, hartes Holz H fest, steif und 
isolirt mit einander verbunden. Im Gebrauchsfalle wurde 
der — damals noch kupferne — Telegraphendraht L L, 
naehdem er an den in Frage kommenden Stellen rein- 
geputzt worden war, in die Schlitzen der Backen B, und 
B, eingeschoben und hier durch Anziehen der Schrauben 
Sı und S, festgeklemmt, sodann in der Mitte zwischen 
B, und B, durchgeschnitten und beiderseits von der Un- 
terbrechungsstelle abgebogen. Die entstandenen zwei 
Drahtenden konnten nunmehr durch Zuhilfenahme ge- 
wöhnlicher kleiner Klemmschrauben mit den beiden Zu- 
leitungsdrähten des Hilfsapparates verbunden worden. 
Zum Betriebe der ausgestellten Eisenbahneinrichtungen 


. gart) in der Telegraphenhalle zu finden gewesen. 
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dienten — bis auf wenige Ausnahmen, die unter Auf- 


wendung hocbgespannter, von Maschinen gelieferter 
Ströme arbeiteten — ausschliesslich galvanische Batterien 
und der altbewährte Siemens’sche Magnetinductor. Von 
galvanischen Elementen fanden sich übrigens nur die ge- 
wöhnlichen und bekannten Typen von Leclanché und von 
Meidinger vor, von Letzterem insbesondere Ballonelemente, 
ferner Trockenelemente von Gassner und von Hellesen, 
sowie schliesslich grossplattige oder vielmehr gross- 


_ eylindrige, durch Kochsalzlösung erregte Zinkkohlenele- 


mente. Die genannten Trockenelemente (vgl. Elektrotechn. 
Zeitschrift 1890 S. 422) waren für die verschiedensten 
Signaleinrichtungen mit Arbeitsstromschaltungen verwendet 
und vor allen überall dort benutzt, wo in Anbetracht der 
gebotenen Anordnung die Batterien im Freien oder doch 
in unbewachten und unheizbaren Räumen aufgestellt wer- 
den müssen; hinsichtlich solcher Einrichtungen baben sich 
die Trockenelemente als ganz besonders geeignet bewährt 
und soll insbesondere die Leistungsfähigkeit des Hellesen- 
schen Elementes durch niedrige Temperaturen in keiner 
Weise beeinträchtigt werden. 

Ein einfacher, recht praktischer, zur Unterbringung 
der galvanischen Elemente in Stationen, die einen grösse- 
ren Batteriestand haben, bestimmter Ständer ist bei einigen 
Firmen (Siemens und Halske, Berlin; C. und E. Fein, Stutt- 
Die 
zwei aus Rundeisen hergestellten Säulen S und $,, Fig. 4, 
haben angegossene, schwere Füsse Fund F,, mit welchen 
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Fig. 4. 
Batterieständer. 


sie allenfalls durch eingelassene Bolzen nebst Muttern oder 
durch Gestellschrauben am Fussboden des Batterielocales 
befestigt werden. Die zur Aufnahme von je zwei Ele- 
mentenreihen geeigneten, mit vorstehenden Randleisten 
versehenen Fachbretter B werden in angemessener Höhe 
über einander von untergeschobenen Ringen R getragen, 
die an die Säulen entweder festgenietet oder durch kräf- 
tige Klemmschrauben festgepresst sind. An der unteren 
Fläche der Fachbretter sind die zur bequemen Verbindung 
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der Elemente unter einander und mit den zu den Appa- 
raten weitergehenden Leitungsdrähten nothwendigen An- 
schlussklemmen angebracht. Der Ständer soll nie ganz 
an eine Wand gerückt, sondern so weit davon aufgestellt 
werden, dass man rings herumgehen und die Elemente 
von allen Seiten sehen kann. 

Siemens’sche Magnetinductoren zum Betriebe von Sig- 
nalen und insbesondere Läuteinductoren gab es in allen 
möglichen Anordnungen, Grössen und Formen; wesent- 
liche Neuerungen haben sich daran nicht erkennen lassen, 
ausser der Verbesserung der Stromabnehmer, welche darin 
besteht, dass man an Stelle der früher in der Regel be- 
nutzten Flachfedern kammförmige Federn oder eine grössere 
Anzahl von Drahtfedern anwendet. 

Belehrend war diese Gattung von Stromquellen im 
Ausstellungsraume der königl. preuss. Staatseisenbahnver- 
waltung durch vier, auf eigenen Sockeln decorativ auf- 
gestellte, aus verschiedenen Perioden stammende Vertreter 
illustrirt. Der älteste derselben wurde seinerzeit zum Be- 
triebe von Einzelschläge gebenden Tunnelläutewerken 
benutzt und ist ein Magnetinductionstaster; ganz ähnlich, 
nur kräftiger gebaut, als die vor 30 bis 20 Jahren auf 
einigen Linien mit sogen. directen Morseschreibern ver- 
wendeten Stromschlüssel, wie sie Schellen in den ältesten 
Auflagen seines Werkes „Der elektrotechnische Telegraph“ 
schildert. Der zweite der gedachten vier Apparate ist ein 
Läuteinductor von der älteren, und der dritte ein solcher 
von der jüngeren Form; sie unterscheiden sich von ein- 
ander eigentlich nur darin, dass der erstere ein Vorgelege 
mit Riemenübertragungen hat, während beim anderen die 
bekannte Zahnradübertragung angewendet ist, welche schon 
ursprünglich, gleich nach Erfindung des Cylinderinduc- 
tors von Siemens (1856 ; vgl. Zetzsche’s Handbuch der Tele- 
graphie Bd. 1 S. 238) für die Zwecke des Zeigertelegraphben 
so gewählt worden und von der man bei den Läuteinduc- 
toren nur vorübergehend abgegangen war. Der letzte 
Apparat von den vieren ist eine kleine Handdynamo- 
maschine, wie sie vor Jahren hier und da auf deutschen 
Bahnen für den Betrieb von Läutewerken benutzt worden 
sind und auf einigen Strecken der sächsischen Staatsbahnen 
noch benutzt werden. Die letzteren Ortes verwendeten 
Maschinen (vgl. Zetzsche’s Handb. d. Telegraphie Bd. IV 
S. 365) sind aber aufrechtstehend angeordnet, wogegen der 
ausgestellt gewesene Apparat liegend gebaut ist. Die drei 
zuerst geschilderten Apparate entstammen natürlich dem 
Berliner Hause Siemens und Halske; der vierte scheint von 
W. Gurlt (Berlin) herzurühren. 

Zu den vielen interessanten, in der Eisenbahnhalle 
untergebracht gewesenen, historischen Objecten der preuss. 
Staatsbahnen zählt auch eine reiche Zusammenstellung 
von Umschaltern, Wippen, Blitzschutzvorrichtungen, Gal- 
vanoskopen und Relais, in welcher fast alles vertreten 
schien, was bei den preussischen Bahnen seit Einführung 
der elektrischen Telegraphie an derlei Nebenapparaten je 
benutzt worden ist. Die Mannigfaltigkeit und der For- 
menreichthum dieser Gegenstände, unter denen sich aller- 
dings nur Bekanntes gefunden hat, fiel gegenüber der 
heutigen Einfachheit und Einheitlichkeit besonders auf. 
Von den in der eben besprochenen Sammlung vorhandenen 
zahlreichen Blitzschutzvorrichtungen fanden sich bei den 
modernen Anlagen nur mehr vier Gattungen, nämlich die 
sogen. Spindelblitzableiter, wie sie schon seit Jalıren sei- 


tens der deutschen Reichspost- und Telegraphenverwal- 
tung zum Schutze ihrer Fernsprecheinrichtungen in Ge- 
brauch stehen, dann die bekannten Spitzenblitzableiter für 
exponirte Signalapparate und Plattenblitzableiter für die 
Telegraphenbureaux sowie schliesslich die ebenso bekann- 
ten Stangenblitzableiter für Kabelüberführungen oder für 
Versicherungen in der Leitung überhaupt. 

Neuartige Stangenblitzableiter hatte G. Wehr (Berlin) 
ausgestellt; diese Vorrichtungen sollen nicht bloss für 
Kabelüberführungen oder für Telephon- und Lichtleitungen 
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Fig. 5. 
Wehr’s Stangenblitzableiter. 


im Allgemeinen dienen, sondern auch die sonst in den 
Apparaträumen befindlichen Blitzableiter der Telegraphen- 
oder Signalanlagen entweder völlig ersetzen oder vervoll- 
ständigen. Die Anordnung dieses Stangenblitzableiters 
erhellt aus der einen Querschnitt darstellenden Fig. 5. 
Ein hobler Messingcylinder a, auf dessen Aussenseite wage- 
rechte Rippen eingedreht sind, ist durch die beiden Schrau- 
ben d mit der Ebonitscheibe c fest verbunden und ebenso 
mit dem eisernen Träger S, der einer gewöhnlichen Isola- 
torenstütze gleicht, fest verschraubt. Die obere, offene 
Seite des Messingeylinders erhält durch eine Ebonitplatte 
b einen isolirenden Abschluss. Ueber das Ganze wird die 
gusseiserne Glocke g gestülpt, zu deren Befestigung die 
beiden Flügelschrauben A dienen und deren Innenfläche im 
oberen cylindrischen Theile senkrecht gerippt ist. Ein 
passender, weicher Gummiring k, der vor dem Aufsetzen 
der Glocke über den Absatz der Scheibe c gelegt wurde, 
schliesst, gepresst von g, den Luftraum zwischen g und « 
so dicht ab, dass das Eindringen von Staub und Feuch- 
tigkeit vollkommen verhindert wird. Bei der Klemm- 
schraube Æ wird die Endleitung und bei der Schraube t 
ein von der zu schützenden Leitung abzweigender Draht 
L angeschlossen. Soll die Vorrichtung zwei oder mehrere 
Leitungen schützen, so ändert sich, wie Fig. 6 zeigt, die 
Hauptanordnung vorerst dahin, dass die Glocke g nunmehr 
an die Stütze S angegossen und zur Erde verbunden ist. 
Der innere Messingcylinder oder Kegel (a in Fig. 5) dient 
hingegen für die Leitungsanschlüsse L,, Ly und wird 
zu dem Ende durch senkrechte Durchschneidungen in so 
viele von einander isolirte Theile getheilt, als Leitungen 
angeschlossen, bezieh. geschützt werden sollen. 

Eine andere, etwas eigenthümli:he Blitzschutzvorrich- 
tung, Fig. 7, vertrat die Stelle der sonst in der Regel 
verwendeten Spindelblitzableiter bei den Eisenbahntele- 
phonsätzen der Firma Teirich und Leopolder (Wien). Die 
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rechts und links mit senkrechten Einschnitten versehene 
Endleitungsspange E E steht den wagerecht gezahnten 
Leitungsspangen L; und Ly gegenüber. In den Messing- 
theilen des Endleitungsanschlusstückes FE sind die drei 
Messingwalzen R, R, und R, gelagert. Auf R, ist ein 


Fig. 6. 
Wehr's Stangenblitzableiter. 


Seidenband B gewickelt, das mit dem zweiten Ende — 
nachdem es über die Walze R wegging — an der Walze 
R, befestigt und ein paar Mal umgewickelt wurde. Von 
den Leitungsanschlusstücken Z, und L}, gehen die Neu- 
silberfedern f}, bezieh. f} aus, die sich fest auf die Rolle 
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een ne und Leopolder. 

R, oder vielmehr auf das Seidenband pressen. Die Vor- 
richtung wirkt einerseits wie ein Schneiden- oder Saug- 
spitzenblitzableiter, andererseits können auch über die 
Federn f, und fa Entladungen ihren Weg zur Erde finden, 
wobei allerdings das Seidenband durchgeschlagen wird und 
Nebenschliessungen zur Erde entstehen können. Es ist in 
solchen Fällen durch Dreben des Knopfes der Walze R, 
das Seitenband ein Stückchen weiter auf R, aufzuwickeln, 
wodurch unter f, und f} eine neues unverletztes Band- 
stück gelangt, das diese beiden Federn von der Walze R, 
bezieh. der Erde wieder vollkommen isolirt. 

Hier anschliessend könnte etwa noch eine Vorrichtung 
— wenngleich dieselbe für eigentliche Eisenbahnzwecke 
selten verwendbar sein dürfte — Erwähnung finden, welche 
von Czeija und Nissl (Wien) in der Halle für Telegraphie 
ausgestellt war. Es hat dieser Apparat die Aufgabe, 
einen vom Amtslocale entfernten Umschalter, so z. B. die 
in Thürmen untergebrachten Umschalter der Blitzschutz- 
vorrichtungen von Telephoncentraleu, auf elektrisch-auto- 


matischem Wege umzustellen. Diese Umstellung ver- 
Dinglers polyt. Journal Bd. 288, Heft s. 1892/1. 
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richtet ein von einer Feder oder einem Gewichte getriebenes 
Laufwerk mit mechanischer Selbsteinlösung und elektrischer 
Auslösung. Letztere steht mit einer im Centralbureau 
aufgestellten Batterie und einem Taster in Verbindung; 
wird mittels des letzteren ein kurzer Strom in den Elektro- 
magneten M, Fig. 8, entsendet, so erfolgt eine Anziehung 
des Ankers A und nach Aufhören des Stromes wieder ein 
Abreissen desselben. In Folge dieser zwei Ankerbewe- 
gungen fällt der Arretirungsarm H nach abwärts und löst 
dadurch die Hemmung; das Triebwerk beginnt seinen 
Lauf, bis das Rad R eine halbe Umdrehung gemacht hat, 
worauf selbsthätig wieder eine Arretirung stattfindet. 
Die Anordnung der einzelnen die Aus- und Einlösung be- 
sorgenden Theile wird später bei Besprechung der Läute- 
werke noch näher geschildert werden. Ein auf der Achse 
des Rades R sitzender Krummzapfen K überträgt seine 
Bewegung durch Vermittelung der Gelenksstange G auf 
einen zweiten Krummzapfen K, der auf der Achse z der 
Umschalterwalze W sitzt, so dass diese bei den Auslösungen 
des Laufwerkes immer um 90° vor- oder zurückgedreht 
wird. Bei dem ausgestellt gewesenen Apparate waren 
während der einen Walzenstellung im Blitzableiter P simmt- 
liche Linien L mit den zugehörigen Centralapparatan- 
schlüssen # verbunden, bei der zweiten Lage die in der 
Zeichnung angedeutete Gewitterstellung hingegen direct 

zur Erde Æ angeschlossen (vgl. Offizielle Ausstellungs- 

Ztg. Heft 28 S. 946). 


II. Die Eisenbahnbetriebstelegraphen und 
-Telephone. 


Bei allen früheren Ausstellungen sind ältere, 
ausser Gebrauch gekommene elektrische Eisenbahn- 
telegraphen nur insoweit vertreten gewesen, als ein- 
zelne Apparate in den geschichtlichen Sammlungen 
der Staatstelegraphenverwaltungen zur Anschauung 
gebracht wurden; in Frankfurt jedoch konnte man 
die wichtigsten der bei den deutschen Eisenbahnen 
in Anwendung gestandenen Apparatsysteme in der 
Originalschaltung und völlig betriebsfähig wieder- 
finden. Dieselben waren von der preuss. Staats- 
eisenbahnverwaltung ausgestellt und umfassten den 
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Fig. 8. 
Umstellvorrichtung für Blitzschutzvorrichtungen von Czeija und Nissl. 


im Jahre 1846 auf der Bahnline Berlin-Potsdam und auf 
der Thüringischen Eisenbahn eingeführten Zeigertelegraphen 
8 


54 Die elektrischen Eisenbahneinrichtungen auf der Frankfurter Ausstellung. 


von Leonhard, den seit 1847 von der Cöln-Mindener und 
von der Berlin-Hamburger verwendeten Zeigertelegraphen 
von Kramer, ferner den seit 1846 patentirten Siemens und 
Halske’schen Zeigertelegraphen mit Selbstunterbrechung, 
sowie den 1856 auf den bayerischen Staatsbahnen zuerst 
in Gebrauch gekommenen Siemens und Halske’schen Magnet- 
zeiger. Eine Reihe von Morseschreibern kennzeichnete die 
mannigfachen Umwandlungen, welche dieser Apparat im 
Bahndienste von den ältesten Stiftschreibern bis zu den 
jungsten Farbschreibern durchgemacht hat und ist gleich- 
zeitig sinnreich benutzt gewesen, in Verbindung mit den 
aus der gleichen Zeit stammenden nithigen Sonder- und 
Nebenapparaten die verschiedenen älteren Schaltungen auf 
Arbeitsstrom, auf amerikanischen Ruhestrom u. s. w. er- 
sichtlich zu machen. Bemerkenswerth sind auch die alten 
Hilfstelegraphen vertreten gewesen und zwar durch einen von 
Rier etwa 1847 für die Thüringische Eisenbahn zum 
Leonhard’schen Zeigertelegraphen construirten, tragbaren 
Zeichengeber und durch einen angeblich 1846 bei der 
Schlesisch-Märkischen Eisenbahn in Benutzung gestandenen 
tragbaren Hilfstelegraphen. Der erstgedachte Apparat 
besteht aus einer Buchstabenscheibe mit Zeigerwerk und 
einem Taster; es konnten damit Depeschen nur gegeben, 
nicht aber empfangen werden. Der zweiterwähnte Appa- 
rat ist aber ein vollständiger Zeigertelegraph, der eben- 
sowohl das Geben als den Empfang von Depeschen zu- 
liess, auffällig correct concipirt sowie vorzüglich ausgeführt 
erscheint, dessen Autor man jedoch nicht kennt. 

Von den derzeit in Deutschland angewendeten Eisen- 
bahntelegraphen — bekanntlich nur Morseeinrichtungen 
mit Farbschreibern, in der Regel für Ruhestrom mit 
oder ohne Relais, seltener für Arbeitsstrom geschaltet 
— gab es besonders Stationstelegraphen in grosser Anzahl. 
Dieselben waren als ganze Apparatsätze sammt Normal- 
tischen oder auch als Einzelapparate in der Halle für 
Eisenbahnwesen seitens der preussischen, sowie von der 
bayer. Staatsbahnverwaltung und in der Halle für Tele- 
graphie von den Berliner Firmen Siemens und Halske, Ge- 
brüder Naglo, G. Wehr, C. Lorenz und der Nürnberger 
Firma Fr. Heller. Alle diese Einrichtungen erwiesen sich 
als vorzüglich gearbeitet, zeigen aber immer nur die be- 
kannten von Siemens und Halske ausgegangenen Typen, und 
geben einen sprechenden Belag für die bei den modernen 
deutschen Bahnbetriebstelegraphen erzielte Einheitlichkeit. 

Als eine Absonderlichkeit dürfen zwei in der Gruppe 
der bayer. Staatsbahnen befindlich gewesene, aus der Telegra- 
phenfabrik H. Wetzer in Pfronten, Bayern, hervorgegangene 
Stationstelegraphenapparatsätze ! angeführt werden, bei 
welchen die Platte der Apparattische aus gepresster Papier- 
masse hergestellt sind, ein Material, welchem in hohem 
Maasse der Vorzug besonderer Härte, Isolirfähigkeit, Glätte 
und Unempfindlichkeit gegen Feuchtigkeit oder Tem- 
peraturwechsel zugesprochen wird. Die benannte bayerische 
Fabrik hat die ersten solcher Platten im Jahre 1886 an- 
gewendet, und da sich dieselben weit besser als Holz be- 
währten, wurden dort seitdem sämmtliche grossen Tisch- 
platten für Morseapparate — etwa 200 Stück für die 
bayer. Staatsbahnen — aus Papiermasse angefertigt. Die 
Papiermasse wird in roh geformten Blättern von der Firma 
Gebrüder Adt in Forbach bezogen, und die Bearbeitung 


I Vergl. auch S. 38 d. B. 
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ist ziemlich schwierig. Kleinere Platten werden auf der 
Hobelmaschine, grössere aus freier Hand mittels Hobel 
zugerichtet, wobei jedoch die Schneidewerkzeuge eine ganz 
aussergewöhnliche Abnutzung erleiden. Die gehobelten 
Stücke werden sodann zuerst mit Bimsstein und darauf 
mit Schmirgelpapier reingeschliffen sowie schliesslich mit 
Oel eingelassen. Die grossen, starken Tischplatten bleiben 
unveränderlich, sind jedoch ‘J; bis ' schwerer als höl- 
zerne; dünne Platten können sich unter Umständen wer- 
fen und müssen in solchen Fällen einer zweiten Bearbei- 
tung auf der Hobelmaschine unterzogen werden, erweisen 
sich aber dann als ganz sicher. 

Unter der Devise „für Nebenbahnen“ sind gleichfalls 
eigene Morseapparatsätze vorhanden gewesen, welche sich 
übrigens in nichts von den gewöhnlichen Einrichtungen 
der deutschen Normalbahnen unterschieden, als dass auf 
den etwas verkleinerten, gleich den Batterieschrank ent- 
haltenden Tischen die Apparate enger zusammengerückt 
waren und sich die ganze Ausführung als schlichter, be- 
scheidener, also billiger darstellte. 

Die Uebereinstimmung in der Anordnung, Form und 
Ausführung der deutschen Stationstelegraphen fand sich 
auch wieder in den HWärterbuden-Telegraphen; bei allem 
sind die gleichen Schreiber, Schlüssel, Relais, Plattenblitz- 
ableiter und Galvanoskope benutzt, und besorgt ein Feder- 
schlussumschalter die Einschaltung des Apparatsatzes in 
die Leitung beim Oeffnen des Apparatkastens und die 
Ausschaltung beim Verschliessen des Kastens. Eine Ver- 
vollkommnung dieser automatischen Schaltvorrichtung 
im Sinne Sesemann’s (vergl. Elektr.-techn. Zeitschrift X 
S. 471) fand sich in Wärterbudentelegraphen der Firma 
C. Lorenz (Berlin); es wird beim Verschliessen des Appa- 
ratsatzes nicht nur der Wärterapparat aus der Leitung 
gebracht, sondern gleichzeitig dafür ein Drahtwiderstand 
in die Leitung eingeschaltet, welcher gleich ist dem Ge- 
sammtwiderstande des ausgeschalteten Apparatsatzes. 
Hierdurch werden die durch das Ein- und Ausschalten 
von Streckenapparaten sonst verursachten Stromschwan- 
kungen hintangehalten. 

Morseeinrichtungen nach österreichischem Muster fan- 
den sich in der Halle für Telegraphie ausgestellt von 
Czeija und Nissl (Wien). Bei den Eisenbahnen in Oester- 
reich-Ungarn haben sich bekanntlich die Morsestiftschrei- 
ber ebenso eingebürgert, wie in Deutschland die Farb- 
schreiber oder wie in Amerika die Klopfer, und so lange 
die Bahnen einen miissigen Verkehr und für die Tele- 
graphenbedienung selten oder doch nur in beschränktem 
Maasse ein eigenes Personal hatten, erwiesen sich denn 
auch die geräuschvollen, reinlichen Stiftschreiber als ganz 
vortbeilhaft. Im Verlaufe der Zeit haben sich aber auf 
vielen Linien die Anforderungen an den Bahnbetriebs- 
telegraphen so gesteigert, dass sich vor allen in den 
Hauptstationen behufs Schonung des Personals und zur 
Erzielung einer dauerhaften Streifenschrift das Bedürfniss 
nach Farbschreibern fühlbar macht. Eben diesem Bedürf- 
nisse ist bei den von Czeija und Nissl ausgestellten zwei 
Morseschreibern Rechnung getragen, die jedoch in erster 
Linie mit dem Grundgedanken entworfen sind, dass es 
möglich sein soll, sie ohne nennenswerthe Abänderungen 
und Kosten aus den gewöhnlichen in Oesterreich-Ungarn 
allgemein verbreiteten Typen von Stiftschreibern herzu- 
stellen. Die jüngere der gedachten Anordnungen (1891 
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patentirt) ist eine äusserst einfache Ergänzung des Stift- 
schreibers; die zweite, ältere Farbschreiberanordnung 
stammt aus dem Jahre 1886 und hat in erster Linie 
ebenfalls nur die billige Umstaltung von Stiftschreibern 
in Farbschreiber zur Absicht. Ausserdem war aber mit 
der letzteren Vorrichtung angestrebt, dass dieselbe sowohl 
für Ruhestrom als auch für Arbeitsstrom anwendbar sei. 
Beide dieser Einrichtungen sind bereits 1891 282 * 226 
dargestellt und des Näheren besprochen worden. 

Amerikanische und englische Morseklopfer (Sourdero) 
sind in mehrfachen Variation von den Londoner Firmen 
„Eastern Telegraph Company“ und ,,Woodhouse and Raw- 
son united Ld.“ ausgestellt gewesen, worunter sich bei der 
erstgenannten Firma ein kleiner, dosenförmiger Apparat 
besonders auszeichnete. (Vergl. 1891 282*12.) Bei Wood- 
house und Rawson sah man auch einen Nadeltelegraphen 
nach Spagnoletti’s Anordnung, wie solche auf mehreren 
Eisenbahnen Englands in praktischer Benutzung steben. 

Ebenso zablreich wie die Morseschreibtelegraphen 
sind Telephoneinrichtungen für Eisenbahnzwecke vorhan- 
den gewesen, die allerdings unter einander eine grosse 
Mannigfaltigkeit aufwiesen, in der Regel aber von den 
sonstigen dem privaten oder Öffentlichen Verkehre dienen- 
den Fernsprecheinrichtungen in nichts oder doch nur 
wenig verschieden waren. 

Einen Fernsprechsatz von jener Form, welcher für 
die Bureau- und Stationsbedürfnisse auf den Hauptstrecken 
der österr.-ung. Staatseisenbahngesellschaft, der österr. 
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Fernsprechumschalter von Teirich und Leopolder. 


SüdbaLn, der königl. ung. Staatsbahnen und der königl. 
serbischen Staatsbahnen regulär zur Verwendung kommt, 
hatten Teirich und Leopolder (Wien) ausgestellt. Zum 
Anrufen dient der Wechselstrominductor, dessen Armatur 
während seiner Ruhelage durch einen sogen. Centrifugal- 
contact kurz geschlossen wird, und als Anrufempfänger 
ein Wechselstromwecker. Das Mikrophon ist der bekannte 
‚Berliner’sche Universaltransmitter®; die zwei Hörtele- 
phone haben die sogen. Löffelform. Die benutzten auto- 
matischen Umschalter (Fig. 9), in welchen bei belastetem 
Hakenarme H der Stromweg pb hergestellt ist, die Strom- 
wege nc und pa dagegen unterbrochen bleiben, sind in 
ihren Theilen aussergewöhnlich kräftig gehalten und die 
sämmtlichen drei Contactstellen haben die Form der insbe- 
sonders auch bei den Siemens’schen Blockapparaten ge- 
wöhnlich benutzten Kantencontacte, die sich als besonders 
zuverlässig bewähren. Die dem Apparatsatze beigegebene 
Blitzschutzvorrichtung ist von der bereits in Fig. 7 dar- 
gestellten Anordnung. 

Die Fernsprecheinrichtungen, welche von Frd. Heller 


(Nürnberg-Glaishammer) und Fr. Reiner (München) für 
die königl. bayer. Staatseisenbabnen geliefert werden, wur- 
den durch die Generaldirection der letzteren in einer über- 
sichtlichen Sammlung vorgeführt. Die genannten Staats- 
bahnen haben fast alle ihre grösseren Bahnhöfe zum 
Zwecke der raschen Verständigung zwischen den dienst- 
leitenden Stationsbeamten (Jourbeamten) und den Ein- 
fahrtsweichenwärtern mit Telephonen eingerichtet. Der 
Apparatsatz besteht aus zwei Hörtelephonen, einem Ader- 
schen Mikrophon mit zwei Gassner’schen Trockenelementen, 
Anrufinductor und Wechelstromwecker, dem Umschalter 
und einem Saugspitzenblitzableiter. Die Apparate für 
die Weichenwärter sind wie gewöhnliche Endstationen 
geschaltet, der als Mittelstation geschaltete Apparat des 
Beamten hat hingegen für jeden Weichenwärter einen 
eigenen Anruftaster, so dass die Wecker der nicht ge- 
rufenen Wärter nicht mitläuten. 

Speciell für den Streckendienst bestimmt war u. A. 
ein von der königl. Eisenbahndirection Köln (rechts- 
rheinisch) zur Ansicht gebrachter Wärterbudenfern- 
sprecher, welcher nur in aussergewöhnlichen Bedarfsfällen 
in die mit Morsehilfstelegrapheneinrichtung mit Ruhe- 
strom versehene Liutewerksleitung eingeschaltet werden 
soll. Der ganze in einem Kästchen K (Fig. 10) unterge- 
brachte Apparatsatz besteht aus dem Hör- 
telephon F, den Sprachtelephon F}, dm £ 


Umschalter U und dem Anruftaster T. = 
Letzterer ist ein gewöhnlicher Unter- Ful = | | 
brechungstaster, durch dessen mehrmaliges, f {$ | 
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in regelmässigen Absätzen vorzunehmendes 


Bi 
Niederdrücken die beiden Bahnstationen U (©) |á || 
angerufen werden können, da dort nach f pee 
bekannter Anordnung die Relais des Mor- | _ +57 . Si) 
sehilfstelegraphen regulär zu den Weckern Fig. 10. 
verbunden sind. Die Wärterposten auf ee 


der Strecke können nicht zum Telephon 
gerufen werden. F, und F, sind Siemens und Halske’sche 
Präcisionstelephone mit Hufeisenmagneten und Bandpol- 
schuhen und die Sprachübermittlung ist genügend deut- 
lich und klar. Dieselbe wird von der Induction der 
übrigen längs der Bahn laufenden Telephon- und Signal- 
leitungen keineswegs wesentlich beeinflusst, nichtsdesto- 
weniger muss sich das Ohr des Hörenden der eigenthüm- 
lichen Tonwirkung anfänglich immer erst accommodiren. 
Ungleich deutlicher und zweckdienlicher sind aller- 
dings Anordnungen mit Mikrophonen, wie sie von Siemens 
und Halske zur Aufstellung in auf Ruhestrom geschaltete 
und nur für das sogenannte Stationssprechen eingerichtete 
Zugmelde-Leitungen erzeugt werden. Es ist dabei die Be- 
dingung vorausgesetzt, dass nicht nur die Bahnstationen 
von den Wärterposten aus, sondern dass auch die letzteren 
von den Bahnstationen angerufen werden können und 
lassen sich hierin zweierlei Anordnungen unterscheiden. 
Erstens diejenige, bei welchen für den Anruf der Strecken- 
wärter Ruhestromwecker benutzt werden, und zweitens 
jene, bei welchen Wechselstromwecker Verwendung finden. 
Ersterenfalls braucht jeder Fernsprechposten als Anruf- 
geber nur einen einfachen Unterbrechungstaster, und es 
unterliegt keiner Schwierigkeit, die Wecker so kräftig zu 
construiren, bezieh. die zugehörige Localbatterie (zugleich 
Mikropbonbatterie) so zu wählen, dass der Anruf auch 
ausserhalb des Wärterbauses in einer mehr oder minder 
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grossen Entfernung vernehmbar wird. Diese Wecker wer- 
den bei jeder Tasterbenutzung, also auch während des 
Morsetelegraphirens, mitläuten, und wenn dieser Umstand 
das Gute hat, dass er es den Bahnstationen leicht macht, 
die Benutzung der Fernsprecher seitens des Streckenper- 
sonals zu überwachen und dass es möglich ist, dass sich 
auch die Wärterposten unter einander anrufen können, 
wenn man dies allenfalls einzuführen für geboten oder 
wünschenswerth erachten sollte, so ist durch denselben 
denn doch auch die Misslichkeit nahe gerückt, dass die 
Wärter durch das häufige Weckergeläute abgestumpft 
werden und einen wirklichen Ruf zum Telephon nicht 
mehr beachten oder auffassen. Bei Anwendung von 
Wechselstromweckern fällt der letztgedachte Uebelstand 
weg, denn dieselben erténen eben nur beim wirklichen 
Anruf seitens der Bahnstation, in welche zu diesem Be- 
hufe je ein 6lamelliger Läuteinductor aufgestellt ist. 
Soll bei den Wärtern der Anruf auch ausserhalb der 
Bude vernommen werden, so-kann der Wechselstromwecker 
zu dem Ende immerhin mit einem Fortschellcontacte ver- 
sehen und mit einer Localbatterie und einem an beliebige 
Stelle anbringbaren gewöhnlichen Wecker in Verbindung 
gebracht werden. Die Wärter erhalten keinen Magnet- 
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sowie von Zellweyer und Ehrenberger (Uster, Schweiz) in 
der Halle fiir Telegraphie nnd Telephonie zur Ausstellung 
gebracht. Darunter fehlten jenen Apparatsitzen, welche 
dafür bestimmt waren, in Ruhestromglockenlinien (Läute- 
werksleitungen) eingeschaltet zu werden, in der Regel 
jegliche besondere Anrufvorrichtungen, weil die betreffen- 
den Bahnen ein eigenes Glockensignal ,zum Telephon 
kommen“ eingeführt haben, das mit dem Glockensignal- 
taster gegeben wird. Alle schweizerischen Wärterbuden- 
fernsprecheinrichtungen waren mit besonderen Handum- 
schaltern ausgerüstet, mittels welcher der Wärter seinen 


inductor, sondern rufen die Stationen wie im vorher be- Til! g 
P U 


sprochenen Falle nur mittels gewöhnlicher Unterbrechungs- & 


taster. 


der Wärter stets nur schriftlich, nämlich in der Form 
von Strichen auf dem Morseapparate. Die Mikrophone 
sind überall so eingerichtet, dass zwei bis vier Fernsprech- 
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Fig. 11. 
Anrufvorrichtung von Reiner. 


posten gleichzeitig eingeschaltet sein können, ohne dass 
die Morserelais in den Eisenbahnstationen abreissen, 
d. h. also, ohne dass die gleichzeitige telegraphische Be- 
nutzbarbeit der Linie beeinträchtigt würde, obwohl übri- 
gens in Fällen, wo mehrere Wärter gleichzeitig zum Tele- 
phon gerufen wurden oder selbst gerufen haben, die 
Aufrechthaltung der telegraphischen Mitbenutzung der 
Leitung kaum mehr von praktischer Bedeutung sein 
wird. 

Verwandte, bei Schweizerbahnen übliche Einrichtun- 
gen waren von Peyer, Favarger und Co. (vormals Hipp, 
Neuenburg) in der Halle für Wissenschaft und Medicin, 


In beiden Fällen erhalten also die Eisenbahn © 
Stationen keine Anrufwecker, sondern empfangen den Ruf ç 


Telephon von Teirich und Leopolder. 


Apparatsatz im Bedarfsfalle, z. B. bei Leitungsstörungen, 
nach beliebiger Richtung zur Endstation machen kann. 
Auch die Frankfurter Ausstellung erhärtete, dass 
seitens der Eisenbahnen Fernsprechanlagen am häufigsten 
und mit Vorliebe an Stelle von Betriebstelegraphen für 
Strecken untergeordneter Bedeutung benutzt werden. 
Innerhalb dieses Anwendungsgebietes zeigen die gedachten 
Einrichtungen übrigens im Allgemeinen noch weniger Be- 
sonderheiten als sonst. Die z. B. von den königl. bayer. 
Staatsbahnen ausgestellten Telephonsätze für Nebenbahnen 
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haben Ader’sche Mikrophone mit Holzplatte, Magnet- 
inductoren und Wechselstromwecker zum Anruf, gewöhn- 
liche automatische Umschalter und löffelförmige Hörtele- 
phone. Die Endstationen haben einen, die Mittelstationen 
aber regelmässig zwei Anruftaster. Die letzteren sind so 
eingerichtet, dass sie den Magnetinductor, der mit einem 
Anschluss zur Erde verbunden ist, nur nach der einen, 
bezieh. nach der anderen Richtung vor die Leitung legen, 
so dass das Läutezeichen nur nach jener Richtung läuft, 
in welcher der angerufene Posten liegt. Bei den neueren 
Anlagen auf Nebenlinien der bayer. Staatsbahnen wird 
den ‚Störungen und Belästigungen durch den Anruf“ 
ziemlich radical begegnet, indem zwei Leitungen in Be- 
nutzung kommen, wovon die eine ll, wie das in Fig. 11 
dargestellte Schema der von Fr. Reiner (München) ge- 
lieferten Mittelstationen zeigt, und die Anrufsvorrichtungen, 
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Fig. 13. 
Telephon von Teirich und Leopolder. 


d. h. die Anruftaster 7, und 75, den Wecker W und 
mittelbar den Läuteinductor J, der eben auch nur zum 
Anrufen benutzt wird, bezieh. benutzt werden kann, wäh- 
rend die zweite, L, Zy, ausschliesslich als Sprechleitung 
dient. Zum Anrufen sind in der Mittelstation wieder zwei 
Taster vorhanden und ein Anschluss des Inductors zur 
Erde gelegt, damit man nur nach jener Seite anruft, wo- 
hin man zu sprechen hat. 

Einen Apparatsatz von der Form, wie sie auf den 
Secundärstrecken der k. k. österr. Staatsbahnen benutzt 
wird und durch Teirich und Leopolder ausgestellt war, 
zeigt Fig. 12. Für den Anruf ist wieder ein Wechsel- 
stromwecker W und der mit einem Centrifugalcontacte 
während der Ruhelage kurz geschlossene Magnetinductor J 
vorhanden. Die Hörtelephone F sind einpolige Phelps’sche 
Telephone mit hakenförmigen Magneten. Das Lucan’sche 
Mikrophon M, dessen zugehörige Batterie im Inneren des 
Schreibpultes S untergebracht ist, besteht im Wesent- 
lichen aus einer durch zwei entsprechend ausgehöhlte Mi- 
krophonkohlenconductplatten gebildeten Hohlkugel, in 
welcher Kohlenkörner eingefüllt sind. Diese Füllung wird 
durch eine in der fix angebrachten Kohlenplatte einge- 
bohrte, mittels einer Schraube verschliessbaren Oeffnung 
ermöglicht. Die Blitzschutzvorrichtung B ist ein gewöhn- 


licher doppelter Saugkamm. Von derselben Firma waren 
ferner ähnliche Apparatsätze ausgestellt, bei welchen an 
Stelle des Lucun’sche Transmitters das in Fig. 13 darge- 
stellte Leopolder’sche Mikrophon verwendet war. Diese 
Construction ist den bekannten Kohlenkörnermikrophonen 
verwandt, zeichnet sich aber durch eine eigenthümliche 
Art der Befestigung und der Leitungszuführung aus. In 
einem niedrigen Cylinder cc aus elastischem Materiale 
liegen die zwei Kohlenplatten k und kų einander gegen- 
über, einen Raum r von etwa-6 mm Höhe zwischen 
sich frei lassend, der fast vollständig mit Kohlenkörnern 
ausgefüllt wird. Die Kohlenplatte % ist unbeweglich auf 
dem Boden b des Apparatgehäuses angeschraubt; dagegen 
ist ky an der Membrane m befestigt und macht also die 
Schwingungen der letzteren mit. An dem Gehäuseboden 
sind die zwei einander gegenüberstehenden, zu Spitzen- 
lager ausgearbeiteten Metallträger ¢ und ¢, angeschraubt, 
an welche die Mikrophoncontacte angeschlossen werden. 
Die weitere metallische Verbindung mit der Stromlauf- 
leitung besorgen zwei eiserne Träger T und 7‘, welche 
mittels Spitzschrauben SS, das ganze Mikrophon zwischen 
sich festhalten. Das Gehäuse kann unbeschadet des leiten- 
den Anschlusses um eine wagerechte Achse beliebig gedreht 
werden. Bei jeder solchen Drehung des Apparates wird 
in demselben die Kohlenkörnerfüllung aufgeschüttelt und 
können auf diese Weise mühelos immer wieder neue Con- 
tactstellen geschaffen werden, wenn die Leitungsfähigkeit 
etwa zufolge Oxydbildungen oder wegen gegenseitiger 
Klemmungen der Kohlenstückchen eine Beeinträchtigung er- 
fahren dürfte. Eine Abhilfe in ähnlichen Fällen kann 
bei allen verwandten Constructionen nur unvollkommen 
durch Klopfen ans Gehäuse erreicht werden. 

Wenn auf Nebenbahnen, was ja immer häufiger vor- 
kommt, die Leitungen der Fernsprecheinrichtungen wegen 
der stetig zunehmenden Zahl von Seitenposten und Ab- 
zweigungen innerhalb eines und desselben Stromkreises sehr 
dicht mit Apparaten besetzt werden, ergeben sich neben 
der hinderlichen übermässigen Inanspruchnahme zu be- 
stimmten Tagesstunden, auch noch hinsichtlich der Unter- 
scheidung der Klingelanrufzeichen bald recht fühlbare 
Schwierigkeiten. 

Der Anruf auf solchen Linien geschieht am zweck- 
mässigsten mit Weckerzeichen, die den Morsezeichen nachge- 
bildet sind, wobei es als Regel zu gelten hätte, dass in keiner 
Station auf mehreren Weckern gleichzeitig Anrufe em- 
pfangen werden sollen. Anderen Falles wäre nur durch 
Vermehrung der Leitungen und dadurch, dass die akusti- 
schen Signale durch optische, z. B. Abfallscheiben erläutert, 
würden, Abhilfe zu finden. Die Vereinigung mehrerer 
Stationen mittels sogen. Centralapparate, entlang einer 
Bahn, erfordert aber eine allzu weitgehende, keineswegs 
anzustrebende Vermehrung der Leitungen und für die 
Leitungen und Centralstationseinrichtungen auch bedeu- 
tende Kosten, abgesehen davon, dass Centralstationen einer 
ständigen Bedienung bedürfen, die auf Nebenstrecken 
nicht verfügbar ist. Diesen Nachtheilen zu begegnen, 
treffen Siemens und Halske (Berlin) die in Fig. 14 darge- 
stellte Anordnung. (D. R. P). Als Beispiel ist dabei eine 
Linie angenommen, welche aus den Hauptposten (Bahn- 
stationen, 1 bis G und den Nebenposten a bis u gebildet 
wird. Jeder Hauptposten ist nur mit einem in der Zeich- 
nung durch einen kräftigen Punkt angedeuteten Fern- 


58 


sprechdpparate versehen, und alle diese Apparate verbindet 
hinter einander eine besondere Leitung 7. Die simmtlichen 
an den Nebenposten aufgestellten Fernsprecher sind da- 
geyen durch eine andere Leitung JJ verbunden. Die 
Leitung J ist ferner auch in sämmtlichen Nebenposten, 
sowie die Leitung // in alle Hauptposten durchlaufend 
eingeführt und die letztere ausserdem daselbst — wie die 
Figur ersehen lässt — zur Erde angeschlossen. Ein 
Hauptposten, beispielsweise von der Lage und Beschaffen- 
heit der Station E, würde nun des Weiteren mit einer in 
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Fig. 14. 
Fernsprechleitung von Siemens und Halske. 


Fig. 15 dargestellten Schaltvorrichtung 1, 2, 3, 4, 5 
ausgerüstet, welche es ermöglicht, den dort befindlichen 
Fernsprechapparat S, der normal vermöge der Stöpsel S, 
und S, in die Hauptleitung J (Fig. 14 und 15) geschaltet 
ist, in jede der Nebenpostenleitungen lr, su und ki 
einzuschalten, indem einer der Stöpsel Sı oder 5, aus der 
Contactklinke 1 bezieh. 2, wo sie in der Regel zu stecken 


Fig. 15. 

Fernsprechleitung von Siemens und Halske. 
haben, herausgenommen und in die Klinke 2, 3 oder 4 
gebracht wird. Beim Lösen der Normalschaltung, d. 1. 
also beim Herausziehen von Sı oder 5, aus 1 bezieh. 5 
schaltet sich ein besonderer Wecker W an Stelle des 
Fernsprechers in die Hauptlinie ein, um einen von dort 
etwa während der Umschaltung 
einlangenden Anruf durch einen 
ganz eigenen, auffälligen, von dem 
Geklingel des gewöhnlichen, nor- 
malen Fernsprechweckers wesent- 
lich unterschiedenen Ton zu kenn- 
zeichnen. Die anderen Haupt- 
posten sind mit ähnlichen, den 
Umständen angepassten Klinken- 
einrichtungen versehen, wie dies 
z B. Fig. 16 hinsichtlich des 
Hauptpostens (Endstation) G (Fig. 14) ersichtlich macht. 
Der Fernsprechapparat S ist hierbei mit dem Stöpsel sz 


Fig. 1%. 
Fernsprechleitung von 
Siemens und Halske. 
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durch die Klinke b einerseits an die Leitung J angeschlossen, 
während andererseits durch den Stöpsel s, die Verbindung 
zur Erde führt. Leitung II liegt durch Klinke 7 an Erde; 
wird der Stöpsel 3 aus Klinke 6 herausgenommen, so 
schaltet sich der Wecker W an Leitung J. Jede der Neben- 
stationen aber erhält eine Schaltvorrichtung, wie sie Fig. 17 
zeigt. In der normalen Ruhelage ist der Fernsprechapparat S 
in der Leitung I eingeschaltet, indem ein Stöpsel s; mit 
Doppelcontact die Klinken 11 und 12 über S verbindet. 
Wird hingegen der Stöpsel ausgezogen und zwischen den 
Klinken 9 und 10 eingesteckt, so schaltet man 
dadurch S in die Leitung J, während die 
Leitung JJ zwischen 11 und 12 durch das 
Zusammenfedern dieser beiden Klinken in direc- 
ten Schluss gelangt. Mithin kann jeder Neben- 
posten mit den Posten der Hauptleitung in 
unmittelbaren Verkehr treten, während diese 
wiederum nach Erforderniss — was übrigens 
doch nur in Ausnabmsfällen vorkäme — Ver- 
bindungen mit anderen Nebenstrecken ver- 
mitteln können. 

Eine der früher bereits erwähnten Fortschellvorrich- 
tungen, welche s. Z. bei fränkischen Localbahnen in Ge- 
brauch genommen wurden, war bei Berliner (Hannover) 
ausgestellt. Dieses in Fig. 18 skizzirte Relais wird an 
geräuschvollen Posten, z. B. in Ma- 
schinenräumen, Heizhäusern u. 8. w., 

oder an Posten, die nicht dauernd 
I Genre | 02 EA beaufsichtigt sind, an Stelle des An- 
KT rufweckers oder auch nebst demselben 
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eingeschaltet und hat die bekannte 
Aufgabe, beim erfolgten Anruf den 
localen Stromkreis eines an beliebiger 
Stelle angebrachten, beliebig kräftig 
zu wählenden Weckers zu schliessen, indem der durch den 
Anrufstrom erregte Elektromagnet den Anker A anzieht, 
demzufolge der dreiarmige Hebel a b m das Auflager 
beim Niischen p verliert und durch die Feder F mit b 
auf die Contactschraube c gelegt wird. Die Rückstellung 
geschieht von Hand durch Anziehen der Schnur n m. 

Für Eisenbahnzwecke geeignete Fernsprechanordnun- 
gen waren weiters noch in grosser Zabl und vorzüglicher 
Ausführung ausgestellt (vgl. 1891 282 * 112) von E. Fein 
(Stuttgart), C. Theodor Wagner (Wiesbaden), Gebr. Naglo 
(Berlin), Czeija und Nissl (Wien) u. v. A. 


Fig. 18. 
Berliner's Relais. 


Neuerungen auf dem Gebiete der Mälzerei. 
Von Prof. Alois Schwarz in M.-Ostrau. 
(Schluss von Seite 6 d. Bd.) 
Mit Abbildungen. 

Ein Apparat zum Auflockern und Transportiren von 
Grünmalz (D. R. P. Nr. 52438) ist von Emil Abraham 
in Berlin vorgeschlagen worden und soll dieser die zum 
Auflockern des verfilzten Grünmaterials übliche Hand- 
arbeit ersetzen. 

Der Apparat (Fig. 11) besteht aus einer Transport- 
vorrichtung A, welche in den Malzhaufen eingeführt wird, 
und deren einzelne Schaufeln das Schwelkmalz an- 
heben und es auf den hinter der Transportvorrichtung A 
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liegenden Rost r werfen. Ueber letzterem befindet sich 
ein zweiter Rost, dessen Lücken denjenigen des ersten 
Rostes genau gegenüberstehen. Diese Roste führen nach 
einer Welle, welche mit ebenso viel Reihen von Zähnen 
besetzt ist, als die Roste r Lücken besitzen. Die Stellung 


Fig. 11. 
Auflockern und Transportiren des Grünmalzes von Abraham. 


der Welle ist so gewählt, dass die Zähne sich durch die 
Lücken der über einander liegenden Roste bewegen, so 
dass das dazwischenliegende Schwelkmalz von ihnen er- 
fasst und zerrissen wird. Auf diese Weise soll sich ein 
vollkommenes Auseinanderreissen des zusammengewachse- 
nen Malzes, sowie gleichzeitig ein Lüften desselben errei- 
chen lassen. Der Antrieb der Transportvorrichtung 4 
und der Welle kann in beliebiger Weise erfolgen. 

Für die unter A abgebildete Transportvorrichtung 
hat Abraham ein besonderes Reichs-Patent erhalten 
(Nr. 52384). Bei jeder Umdrehung des Laufrades der- 
selben macht die Transportwalze etwa 4 bis 5 Umdrehun- 
gen, so dass selbst stärkere Schütten von Malz mit Leich- 
tigkeit angenommen und fortgeführt werden können. In 
gleicher Weise kann auch die hinter der Transportwalze 
angebrachte Zerreissvorrichtung für das Malz bewegt 
werden, und zwar ist die Umdrehungszahl der Zerreiss- 
vorrichtung 7 bis 8 mal so gross als die des Laufrades. 

Ein neuer Malztransportwagen wird von der Hanna- 
Malzfabrik in Kremsier schon seit vielen Jahren benutzt, 
der das Hineinfahren des Wagens in die Malzhaufen nicht 
fordert, wie dieses bei den gewöhnlichen Kippwagen nö- 
thig ist, weil er das Malz leicht, einfach und vollkommen 
nach hinten zu den Haufen ableert. Der Wagen (Fig. 12) 
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"Pig. 1%. 
Malztransportwagen der Hanna-Malzfabrik. 
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läuft auf zwei Vorderrädern J’ und auf einem kleineren 
Hinterrade W. Der Arbeiter fährt nun mit dem gefüll- 
ten Wagen bis an den Malzhaufen hin, hebt alsdann den 
Schieber BC auf, wodurch das Malz aus dem Rumpfe A 
des Wagens vollkommen herausgleitet. Der Wagen ist 
geschlossen, wenn der Schieber in der Lage BC steht, 
wird aber geöffnet, wenn er in die Lage B, C, gebracht 
wird. D bedeutet ein Stirnwandblech. 

Die Bauart des ganz aus Eisen construirten Wagens 
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lässt ein leichtes Bewegen desselben zu, zumal bei der 
schiefen Lage des Malzes der Druck nach dem Vorder- 
theile des Wagens geht. 

Braumeister Böhm und Maschinenmeister Rumpf, 
beide in Stettin, haben einen Kippwagen gebaut, welcher 
beim Entleeren die Gerste vollständig vor die Räder des 


Fig. 14. 


Kippwagen von Böhm und Rumpf. 


Wagens wirft und dadurch ein Beschädigen der Gersten- 
körner beim Ausweichen ausschliesst. Dieser Kippwagen 
(Fig. 13 bis 15) besteht aus: 

1. Dem Gestelle B, welches auf den Rädern ruht und 
zu beiden Seiten zwei oflene Lager c und d besitzt; 

2. dem Füllkasten A, welcher mit seinen Drehzapfen a 
in den offenen Lagern c des Gestelles B gelagert ist. 
Dieser Kasten hat nach der Kipp- oder Ausleerseite sein 
Uebergewicht und wird durch die Sperrarme C mit Knag- 
gen e und f, zwischen welchen die Nasen oder Vorsprünge 
g des Kastens A liegen, in wagerechter Stellung erhalten; 

8. den mit Scharnieren A versehenen, bei c am Ge- 
stell B drehbar befestigten Hebeln C, welche von einem 
Verbindungsstücke E zusammengehalten werden. Dasselbe 
besteht aus dem mit schrägen Flächen und einem Hand- 
griffe versehenen Zwischenstücke k, welches durch Zug- 
federn / mit den Hebeln C verbunden ist. Als Umhüllung 
für die Rohre dienen zwei Federn, welche mit C fest ver- 
bunden sind und sich mit ihren schrägen Flächen an die- 
jenigen des Zwischenstückes Æ derart anschliessen, dass 
beim Anheben des Handgriffes k, ein Auseinanderschieben 
der beiden Rohre m und somit auch der Sperrarme C er- 
folgt. Letztere drehen sich hierbei in den Scharnieren A; 

4. der Kippvorrichtung. Dieselbe besteht aus den 
Hebeln D, welche mittels Vierkantes mit den Hebeln oder 
Sperrarmen ( fest verbunden sind, und aus den Hebeln F, 
welche bei a und n drehbar sind und D mit dem Kasten A 
verbinden. Die Handhabung des Wagens ist folgende: 

Nachdem der Kasten A gefüllt und an Ort und Stelle 
gefahren ist, wird der Handgriff A, angehoben, wodurch 
die Sperrarme C auseinander geschoben und Nasen g des 
Kastens frei werden. Letzterer besitzt, wie bereits er- 
wähnt, nach der Ausleerseite hin das Uebergewicht, wel- 
ches ihn in die Lage Fig. 14 bringt, wodurch derselbe 
theilweise entleert wird. Um nun eine vollständige Ent- 
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leerung zu veranlassen, werden die Hebel C nach abwärts 
bewegt, wodurch der Wagen in die Lage Fig. 15 ge- 
bracht wird, wobei sich die Sperrarme selbsthätig öffnen 
und schliessen und den Kasten sicher festhalten. 

Um die auf der Malztenne keimende Gerste zu wen- 
den, dient ein Apparat (Fig. 16 und 17) von Siegfried 
Hirschler in Worms (D. R. P. Nr. 51304). Das Wenden 
wird durch Schaufeln und Gabeln verrichtet, welche auf 
einer rotirenden Achse angeordnet sind. Der Wender be- 
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Hirschler’s Malzwender. 


wegt sich langsam über die Tenne hin, wobei die Achse 
der Schaufeln und Gabeln diese entgegen der fortschrei- 
tenden Bewegung umdreht. In einer Endstellung ange- 
kommen, rückt der Wender selbsthätig seine Antriebs- 
vorrichtung aus, die dann mit der Hand behufs umge- 
kehrter Bewegung wieder eingerückt werden muss. Als 
Antriebsvorrichtung dient ein laufendes Seil S, welches 
von der Rolle R aus bewegt wird. Das Gestell des Wen- 
ders besteht aus einem Wagen IV, W, W3 W,, der mittels 
vier Rollen R, R, Rg Ry auf den Schienen FF läuft. Die 
Rollen R, Rọ, welche auf derselben Achse sitzen, werden 
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Fig. 17. 
Hirschler’s Malzwender. 


von dem Seil S aus durch die Seilrolle S, und die Zahn- 
rider Z, Z} Z umgedreht. Zwei Leitrollen Z L bewirken, 
dass das Seil sich um einen genügenden Theil der Rolle 9, 
legt. Durch die Drehung der Rollen R,R, wird der 
Wagen W, W} W} W; auf den Schienen F F fortgerollt. 
Auf einer Querstange W, des Wagens ist ein Daumen J) 
befestigt. Sobald der Wagen an einem Ende der Malz- 
tenne E anlangt, stösst dieser Daumen an den Hebel M, 
oder H, einer Ausrückung und bringt die Doppelklauen- 
muffe K ausser Eingriff mit den entgegengesetzt rotiren- 
den Zahnrädern Q; Q, und y so zum Stillstand. Da die 
Klauenmuffe K die Drehung der Achse der Rolle R be- 
‘wirkt, bleibt dies auch stehen. Wenn die Gerste dann 


einige Stunden in Ruhe war, wird die Klauenmuffe K 
mit der Hand so eingerückt, dass der Wagen seinen Rück- 
lauf beginnt. 

Jie Achse der Rollen R, R} ist von der hohlen Achse A 
der Schaufeln M und Gabeln N umgeben. Die Schau- 
feln M bestehen aus gekrümmten Holzbrettern, die auf 
speichenartigen und am Ende gegabelten Armen M, der 
Achse A paarweise befestigt sind, so dass beim Hin- und 
Hergange jedesmal ein Brett mit der Kante in die Gerste 
eingreift und sie hochhebt. Die Gabeln N sind durch 
Einschlagen von Zinken auf eine Latte N, hergestellt, 
die in gleicher Weise durch Arme N, an der Achse A 
befestigt ist. Die hohle Achse A ist in den beiden seit- 
lichen Endplatten W, W, des Wagens gelagert und durch 
ein Zahnrad Z, angetrieben. Dieses ist im Eingriff mit 
einem zweiten mit der Seilrolle S, verbundenen Zahn- 
rad Z; Es ist eine Sicherung gegen das Schiefstellen 
und Klemmen des Wagens angebracht. An der Platte W, 
nämlich ist ein an seinen Enden mit Rollen versehener 
Längsbalken B befestigt, dessen Rollen auf der Aussen- 
seite der Schiene F sich anlegen. 

Die Schaufeln werden auch in anderer Weise als oben 
beschrieben ausgeführt. Um nämlich den Stoss zu vermeiden, 
der bei dem Angreifen einer Schaufelkante auf der gan- 
zen Breite der Tenne in demselben Augenblick verursacht 
wird, ist der Schaufelapparat aus mehreren Einzelschau- 
felrädern zusammengesetzt, die sich auf der Achse einander 
anschliessen und deren Schaufeln gegen einander versetzt 
sind. Die Stösse können so fast ganz vermieden werden, 
wenn man immer mehrere der Schaufeln gleichzeitig in 
die Gerste eingreifen lässt. 

Um das keimende Getreide oder das Darrmalz umzu- 
schaufeln, wenden John Washington Free in Boston 


Fig. 18. 
Free’s Malzwender. 


(Massachusetts) eine rotirende Schaufelwelle und zugleich 
zum Abräumen ein Kratzbrett an (D. R. P. Nr. 49 952) 
(Fig. 18 und 19). Das Malz wird im Kessel A 50 bis 
55 mm hoch aufgeschüttet. Die Schaufelvorrichtung be- 
wegt sich fortwährend durch das Malz, so dass dieses be- 
ständig bewegt wird. Der Grundriss des Darrbodens ist 
dabei ein abgerundetes längliches Rechteck und wird durch 
die Wände D und C begrenzt. Man sieht in Fig. 18 
die mit den Rührschaufeln B besetzte rotirende Welle b, 
welche durch die Haupttriebwelle Z (punktirt) mittels 
Kegelräder und zwei kurzer senkrechter Achsen in Drehung 
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versetzt wird. Die letzteren treiben nämlich durch 
konische Triebe die beiden Kegelräder, von denen je eines 
an je einer inneren Wand des Malzbodens sich befindet, 
und welche sich nach entgegengesetzten Richtungen drehen. 
Diese konischen Räder sind mit Daumen versehen, welche 
zum Antrieb der Kette ohne Ende F dienen. Die Glieder 
dieser Kette haben zu ihrer Führung auf den Leitrollen 
Flantschen, während die Leitrollen wiederum je einen an 
ihrem Umfange herumlaufenden Einschnitt aufweisen, um 


Fig. 19. 
Free’s Malzwender. 


dem in die Kette eingreifenden Haken ein ungehindertes 
Fortschreiten zu gestatten. Dieser Haken gehört dem 
inneren Wagen C an, welcher letztere ein Lager für die 
Schaufelradwelle 5 trägt; das zweite Lager derselben wird 
von einem Wagen b, der auf dem äusseren Umkreise 
des Darrbodens herumläuft, getragen. Das innere Ende 
der Schaufelrad- oder Rührwelle b ist gelagert in den 
Hülsen einer in dem Schlitten H, drehbar angeordneten 
Gabel HH. Die Welle b nun empfängt ihre Rotation 
vermittelst des auf ihr in der Gabel befindlichen koni- 
schen Rades, welches sich im Eingriff mit einem Kegelrad 
befindet. Die senkrechte Achse des letzten geht nämlich 
durch den Schlitten H hindurch und empfängt mittels eines 
an ihrem unteren Ende befindlichen Stirnrades, welches 
im Eingriffe mit der von der Hauptwelle E angetriebenen 
Kette ohne Ende F ist, ihren Antrieb. Entsprechend der 
inneren Kette ohne Ende K ist auch um die äussere 
Wand des Malzbodens eine endlose, ebenfalls von der 
Hauptwelle E angetriebene Kette L angeordnet, welche 
mit dem zweiten (äusseren) Wagen im Eingriff ist und 
sieh mit derselben Geschwindigkeit bewegt für die Kette F F 
des inneren Wagens a. Während des Eingriffes der an 
den beiden Wagen befindlichen Haken mit den Ketten F 
und Z gleitet der Schlitten H auf den Gleitbahnen J in 
der Längsrichtung des Malzbodens hin, bis an den Enden 
der Gleitbahnen der Haken des inneren Wagens die 
Kette F’ verlässt, so dass dann der Schlitten H, in Ruhe 
bleibt und nur eine Drehung der Welle 5 um die senk- 
rechte Achse des Schlittens stattfindet. Damit hier der 
Stillstand des Schlittens H, gesichert ist, sind Sperrklötze 
an den Enden der Gleitbahnen Z angebracht. Mittels 
der oben beschriebenen Einrichtung wird die ununter- 
brochene Bewegung der Rührwelle d mit den Schaufel- 
rädern B über den Malzboden in der Weise bewirkt, dass 
die Ketten F und L mit ihrer gleichmässigen Geschwin- 
digkeit die genannte Welle längs der geraden Seiten des 


Malzbodens so lange vorwärts bewegen, bis der Haken 
Dinglers polyt. Journal Bd. 288, Heft 8. 1893/1. 


mit dem erwähnten Stirnrad zwingen. 
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des inneren Wagens die Glieder der nach abwärts über 
die Leitrolle laufenden Kette F' verlässt, wodurch das 
innere Ende der Rührwelle zum Stillstand kommt, indem 
gleichzeitig der Schlitten H, an die Sperrklötze der Gleit- 
bahnen JJ anstösst, während die rotirende Bewegung der 
Rührwelle b ununterbrochen fortdauert. Mittels der 
Kette L wird der zweite (äussere) Wagen über das im 
Halbkreis gezogene Endstück des Malzbodens geführt, 
wobei die Achse einen Winkel von 180 ° beschreibt, 
bis der Wagen auf die andere geradlinige Seite des Malz- 
bodens gelangt und durch Eingreifen des Hakens in die 
zweite Kette wiederum eine geradlinige, sich selbst paral- 
lele Bewegung der Welle 5 über die andere geradlinige 
Seite hin bedingt. 

An den Gleitbahnen J sind seitlich Führungen ange- 
ordnet, welche die Kette X zum fortwährenden Eingriff 
Die Abkratzvor- 
richtung zum Entleeren des Malzbodens ist in Fig. 19 dar- 
gestellt. Auf beiden Enden der Rührwelle sind die 
Arme G drehbar angeordnet, welche ein schräg gestelltes 
Kratzbrett G, halten. In der Mitte des Kratzbrettes ist 
ein Griff g, befestigt, an welchem die Kratzvorrichtung 
hoch gehoben werden kann, um dieselbe ausser Thätig- 
keit zu setzen. An den beiden Enden des Kratzbrettes 
sind Schuhe @, angebracht, welche zum Tragen desselben 
dienen, wenn die Entleerungsklappe H, im Boden ge- 
öffnet ist. 

Ein Siebapparat für Grünmalz, welcher zum Trennen 
der gewachsenen Körner von den ungewachsenen dient, 
ist Ernst Schlinke in Brody (Provinz Posen) unter 
D. R. P. Nr. 53 565 (Fig: 20) patentirt worden. Der 
Siebkasten ist um die Achse A drehbar aufgehängt und 
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Fig. 20. 
Schlinke’s Siebapparat für Grünmalz. 


wird durch ein auf der Achse B einer Quetschwalze lie- 
gendes Rüttelwerk C und der den Siebkasten dagegen 
drückende Feder D geriittelt. Das Malz wird durch den 
Trichter E zugeführt, füllt auf das Blech F und wird bei 
geöffnetem Schieber G von der Walze H gleichmässig auf 
das oberste Sieb J geworfen. Am unteren Ende des 
grosslöcherigen Siebes J ist eine Querleiste X angebracht, 
über welche hinweg die gewachsenen Körner zwischen die 
Quetschwalzen fallen, während die ungewachsenen und 
ein kleiner Theil der gewachsenen Körner durch das Sieb J 
auf das geneigt liegende Blech L fallen, welches sich nach 
dem oberen Ende des zweiten kleinlöcherigen Siebes J 
9 
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leitet, durch welches die nicht gewachsenen und ein klei- 
ner Theil der gewachsenen Körner auf das geneigte 
Blech ZL, gelangen, während die gewachsenen Körner 
grösstentheils über die Leiste K, zwischen die Quetsch- 
walzen befördert werden. Von dem Blech JL, fallen die 
Körner auf das kleinlöcherige Sieb J}, die ungewachsenen 
Körner bleiben in der Siebmulde M desselben liegen oder 
fallen in ein untergestelltes Gefäss, während die noch 
vorhandenen gewachsenen Körner zwischen die Leiste K 
in die Quetschwalzen gehen. Die Wirkung des Sieb- 
kastens beruht darauf, dass beim Schütteln die leichteren 
gewachsenen Körner auf die schwereren ungewachsenen 
Körner zu liegen kommen, letztere also durch die Siebe 
fallen können, während erstere über die Leisten K hin- 
weggehen. Die Siebe und Bleche sind zum Herausnehmen 
eingerichtet; ist das Malz gut, also alle Körner gewachsen, 
wird das Sieb J durch ein Blech ersetzt, über welches 
das Malz direct zwischen die Quetschwalzen fällt. 

Ein Malzkeimfänger ist unter D. R. P. Nr. 41439 (Fig. 
21 und 22) von G. Reininghaus, Mainz, eingeführt worden. 


Fig. 21. Fig. 22. 


Malzkeimfänger von Reininghaus. 


Diese Keimfänger werden unter dem Darrwender in der 
Sau angebracht. Den Antrieb vermittelt der Darrwender 
auf eine einfache Weise. Der Keimfänger a, aus schwachem 
Eisenblech hergestellt, etwa 0,750 m breit, 6—8 m lang, 
macht stets dieselbe Bewegung in der Sau als der Darr- 
wender in der unteren Horde, sammelt die durchfallenden 


4 x š tye ee a 
a CEU NT NY 
on - ee OA m 


le an 


dass man Keime in tadelloser Güte gewinnt. Das Malz 
leidet nicht durch den Geruch der brennenden Keime, und 
Darrbrände werden durch diese Einrichtung möglichst ver- 
hiitet. . Die Reinigung der Darren ist mühelos, indem 
eine Kippvorrichtung b die Keime an einer Stelle entleert. 

Bei neuen Darranlagen wird der Antrieb des Keim- 
fingers ohne Seil durch einen seitlichen Spalt im Mauer- 
werk vermittelt. 

Es seien schliesslich noch eine Reihe neuerer Maschi- 
nen, welche zum Putzen und Poliren des Malzes dienen, 
beschrieben. 

Die Putz, Polir- und Entkeimungsmaschine von 
Anton Legat in Kremsier und Fr. Wlach in Wien (Fig. 23) 
besteht im Wesentlichen aus eiuem obersten Schüttelsieb A 
einem mittleren Cylinder B aus Blech oder einem anderen 
geeigneteren Material mit Schlägerwerk und Transport- 
schnecke und Bürste und einem unteren Doppelschüttel- 
sieb C. 

Der Antrieb erfolgt von einer mit Riemscheiben ver- 
sehenen Welle aus. Vermittelst der Kegelräder wird eine 
Querwelle bewegt, von der aus durch Riemen- 
scheiben die gekröpfte Welle rechts oben in 
Umdrehung versetzt wird. Durch den regulir- 
baren Einlauftrichter oben fällt das zu reini- 
1... gende Malz auf das Schiittelsieb A. Dasselbe 
4 hat ein feinmaschiges und ein grobes Sieb, 
durch welch letzteres das Malz in den Blech- 
cylinder B gelangt. Unten rechts befindet sich 
der erste Auslauf. Oberhalb des Schüttelsiebes 4 
befindet sich eine Bürste, welche die erste 
Reinigung vornimmt. Das obere Schüttel- 
sieb A kann bis zur Bürste mit Leinwand 
oder einem anderen passenden Stoff zur Verhinderung der 
Staubentwickelung bedeckt sein. 

In diesem obersten Schüttelsieb werden die losen Malz- ` 
keime, sowie auch alle anderen gröberen Beimengungen vorab 
ausgeschieden. In der Blechtrommel B rotirt eine Welle, 
welche von der Antriebswelle aus, wie ersichtlich, durch 


Fig. 23. 
Putz-, Polir- und Entkeimungsmaschine von Legat-Wlach. 


Keime und entleert dieselben an der bestimmten Stelle. 
Die Vortheile dieses Apparates bestehen darin, dass das 
Anbrennen der Keime vollständig vermieden wird und 


Riemenscheiben in Umdrehung versetzt wird. 
Diese Spindel trägt abgerundete und an den Rändern 
etwas zugeschärfte schräg stehende Schläger oder Rührer 
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und gegen die Abflussöffnung zu eine Schnecke, welche 
mit Kautschuk belegt ist, so dass der feine Staub von 
dem Malze gelöst und letzteres polirt wird. Eine Scheide- 
wand / verhindert das zu rasche Abfliessen des Malzes 
und bewirkt die vollkommene Entkeimung, während eine 
zweite Scheidewand /, ebenfalls das zu rasche Abfliessen 
verbindert und die gründliche Polirung bewirkt. Auch 
die Welle zwischen den beiden Scheidewänden / und /, 
ist mit einer Bürste versehen, welche die Malzkörner von 
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dem anhaftenden Staub befreit und ihnen die natürliche | 


Farbe wiedergibt. 


Vom Cylinder B gelangt das Malz auf das untere 


Doppelsieb C, welches durch Pleuelstange und gekröpfte | 


Welle in schwingende Bewegung versetzt wird. Das 


untere Schüttelsieb ist ein Doppelsieb; es besteht aus ei- | 


nem oberen grobmaschigen C, und einem unteren fein- 
maschigen C,, welches bis zum unteren Auslauf reicht. 
In diesem unteren Schüttelsieb C werden das Hintermalz 
und die abgeriebenen Keime gänzlich ausgeschieden. Beim 
unteren Auslauf gehen die Malzkeime, hinten das Hinter- 
malz und darüber fliesst das gänzlich gereinigte Malz ab. 
Ein Ventilator links unten, welcher unterhalb des Schüt- 
telsiebes angebracht ist und nach vorn bläst, reinigt das 
Malz von leeren Malzhülsen und von Staub. 

Die Malzentkeimungs- und Polirmaschine von Ang. 
und Alb. Landgraf in Greussen (Thüringen) (Fig. 24) hat 


Fig. 24. 
Entkeimungs- und Polirmaschine von Landgraf. 


folgende Construction: Auf der senkrechten Welle A ist 
eine geschlitzte gusseiserne Scheibe 3 angeordnet, in wel- 
cher durch Schrauben H verstellbare Lederstreifen bezieh. 
Lederbürsten gegen den eigenartig gewebten Stahldraht- 
boden i rotirend bewegt werden. Das zu reinigende Malz 
gelangt durch den Einlauf M zwischen die Lederbürsten 
auf den Boden :, und bewirken die bürstenartig angeord- 
neten Lederstreifen den Reibungsproces. Dadurch, dass 
das Leder immer dieselbe rauhe Fläche behält, ist es er- 
möglicht, dass die Maschine während des ganzen Processes 
gleichmässig gut arbeitet. Die Lederbürsten sind stabil 
und doch elastisch genug, um die Malzkörner von den 
Keimen zu befreien, ohne dieselben irgendwie zu verletzen. 

Die in Folge der Reibung abgefallenen Keime gelangen 
in die Kammer R und werden durch einen Streicher X 
nach dem Abfallschlot O befördert, während das geputzte 
Malz bei N austritt. Die senkrechte Welle wird mittels 
der Schraubenspur sowie Druckschraube am oberen Lager 
in der richtigen Stellung erhalten. 
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Zuletzt tritt das schon sauber geputzte Malz in die 
Polir- und Sortirmaschine; hier wird es von Staub befreit 
und polirt, sodann auch sortirt, indem die leichteren Kör- 
ner abgeschieden werden. 

Die neue Malzentkeimungs-, Putz- und Polirmaschine 
von Julius Zieger in Radeberg (Fig. 25) besteht aus dem 
Rumpf R zur Aufnahme des von der Darre zugeleiteten 


Fig. 25. 
Malzentkeimungs-, Putz- und Polirmaschine von Zieger. 


Malzes; aus dem knieförmigen Zuleitungsrohr Z, durch 
welches das Darrmalz aus dem Rumpf in die um etwa 
45° geneigte Arbeitstrommel T geführt wird, in welcher 
sich ein mit schraubenförmig angeordneten Armen ausge- 
stattetes Rührwerk mit schneller Umdrehung bewegt; aus 
dem Ableitungsschlot P, welcher das polirte Malz aus der 
Trommel nach dem Elevator E leitet, ferner aus dem am 
Elevator E befestigten Antriebsvorgelege A und endlich 
aus einem die Arbeitstrommel T umschliessenden Mantel M. 
Die Arbeitstrommel 7 mit ihrer langsamen Umdrehung, 
etwa 10 Touren in der Minute, und das sich in dieser 
schnell drehende Rührwerk, dieses etwa 170 Umdrehungen 
in der Minute, erhalten ihren Antrieb von dem Vorge- 
lege A, dessen Welle V die Los- und Festscheibe F' für 
den Antriebsriemen trägt. Auf V sitzen konische Räder, 
durch welche die stehende Welle W und mittels eines 
auf dieser sitzenden konischen Getriebes, sowie des auf 
der Trommel befestigten konischen Zahnkranzes die Trom- 
mel T in langsame Umdrehung versetzt wird. Das Rühr- 
werk wird vermittelst eines der auf V sitzenden konischen 
Räder in schnelle Bewegung gebracht. 

Die Lagerung der Trommel 7 findet unten auf einem 
an dem Trommelboden angegossenen Hohlzapfen statt, 
welcher in der am Vorgelege A angebrachten Lagernabe J 
eingepasst ist. Oben wird die Trommel mittels einer am 
Trommelboden O aufgeschraubten, in der Mitte getheilten 
Metallplatte P abgeschlossen, deren Bohrung in einen 
eingedrehten Hals im Zuleitungsrohr Z passt. Zur Lage- 
rung der Rührwerksweile X in der Trommel T geht die- 
selbe unten durch die Bohrung des Lagerhohlzapfens der 
Trommel, oben durch eine in der Oeceffnung des Bo- 
dens O mit Stegen an diesen angegossene Nabe N; an 
dem unten vorspringenden Ende ist das Diagonalrad D, 
aufgekeilt. Die Trommel T}, in deren oberem Boden sich 
die Zutrittséffoung und in deren unterem sich die Aus- 
trittsdurchbrechungen befinden, besitzt im Mantel eine 
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verschliessbare Oeffnung, um behufs Reinigung u. s. w. in 
das Innere gelangen zu können. Aussen ist die Trommel 
mit einem weiten und feststehenden Mantel M umschlos- 
sen, in welchen oben das ins Freie gehende Rohr B mün- 
det, und aus welchem unten die von den Körnern losge- 
lösten Keime, die indessen nicht gebrochen oder zerkleinert 
werden, sondern im ganzen Zustande entfernt werden, in 
einen untergestellten Kasten X fallen. 

Das in den Rumpf R gebrachte Darrmalz tritt in 
regulirbarer Menge, welche sich nach dem Geschwindig- 
keitsverhältniss der Trommel und des Rührwerkes richtet, 
durch das Zuleitungsrohr Z in die Trommel T. Durch 
die langsame Umdrehung der Trommel werden die Malz- 
körner veranlasst, mit dem Trommelmantel emporzustei- 
gen, worauf sie, oben angekommen, bestrebt sind, herab- 
zufallen. Die gleichzeitige Thätigkeit der auf ihrer Welle 
schraubenförmig angeordneten und radialen Rührwerks- 
arme wirkt auf die Körner derart ein, dass die Keime 
abgelöst, nicht aber abgebrochen werden. Der Trommel- 
mantel 7 hat entweder enge Schlitze oder in dem flach 
gewellten Blech schlitzartige Durchbrechungen, sämmtlich 
so eng, dass sie Malzkörner nicht durchlassen, sondern 
nur die Keime. Vermöge dieser Schlitze werden die zu 
entkeimenden Körner in ihrer Abwärtsbewegung verzögert 
und dementsprechend von dem Rührwerk möglichst lange 
bearbeitet, so dass die Körner schliesslich nicht nur ent- 
keimt, sondern auch geputzt und fertig polirt unten aus 
dem Trommelboden in den Schlot und durch diesen in 
den Elevator E gelaugen, von dem sie nach dem betreffen- 
den Lagerboden befördert werden. 

Die gelösten Keime dringen durch den Trommelman- 
tel T in den Raum zwischen Trommel und Aussenman- 
tel M; Staub, Fasern und Unreinigkeit wurden durch 
den natürlich erregten Luftzug, oder auch durch einen 


Fig. 26. 
Malzentkeimungs- und Polirmaschine. 


Exhaustor mittels Rührer weggesaugt und ins Freie ge- 
führt, während die Keime gereinigt in den Kasten X 
fallen. 

Die Malzentkeimungs- und Polirmaschine von Ru- 
dolf A. Baumgartner in Rosenheim (Bayern) hat den 
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Zweck, eine Entkeimung und Entfernung der rauben Hülse 
des Malzkorns durch Reibung der Körner unter sich selbst 
mit sofortiger Entfernung der losgelösten Keime, Hülsen 
und Staubtheilchen vermittelst stetig wirkenden Saugwind- 
stromes durchzuführen. 

Diese Maschine (Fig. 26) besteht aus folgenden Haupt- 
theilen: dem Saugwindventilator B, dem Separator mit 
Windregulirung C, der Entkeimungsabtheilung D, der 
Entkeimungs- und Enthülsungsabtheilung E und der Po- 
lirabtheilung F. Sämmtliche bewegliche Maschinentheile 
können von einer senkrechten Welle A betrieben werden. 
Die Malzentkeimungs- und Polirmaschine wird mit sepa- 
ratem Windflügel oder Ventilatorantrieb gebaut. 

Die Maschine ist auf einer Grundplatte @ vermittelst 
hobler Säulen montirt. Diese Säulen bestehen jede aus 
einzelnen kleineren Säulen, welche bei jedem Stoss die 
Zwischenwände der verschiedenen Abtheilungen tragen 
und am Obertheil durch die durchgehende Längenschraube 
verbunden sind. Der Saugventilator B hat den Zweck, 
während des Arbeitens sowohl die Keime und Hülsen als 
auch Staubtheilchen sofort in die Staubkammer abzufüh- 
ren. Der unter dem Ventilator liegende sogenannte 
Separator C besteht aus zwei in einander ver- 
schiebbaren Cylindern, von welchen der oberste mittels 
des Hebels c} gehoben oder gesenkt werden kann. Die 
Anordnung hat den Zweck, den äusseren Windstrom 
zwischen dem perforirten Stahlmantel a und dem äusseren 
Staubmantel A reguliren zu können und zwar so, dass 
Keime und sonstige Abfälle getrennt und abgeführt wer- 
den können. 

Ausser dieser Regulirung ist noch ein Schieber c3 
auf dem Boden des Separators angebracht, mittels dessen 
man die in die unten liegenden weiteren Abtheilun- 
gen führenden Oeffnungen vergrössern oder verkleinern 
und damit die Staub- u. s. w. Abführung reguliren kann. 
In solcher Weise kann man gröbere Keime und Hülsen 
durch die oben beschriebene Regulirung des Windstromes 
von den feineren Abfällen und Staubtheilchen trennen. 

Das zu entkeimende und zu regulirende Malz läuft 
durch den regulirbaren Einlauf b in die erste Entkeimungs- 
trommel. Der Mantel a derselben wird durch perforirtes 
Blech mit Lochungen von etwa 1'/2 mm Weite gebildet. 
Immer rotirt ein Flügelsystem D,, das nach dem Centrum 
zu mit einem aus perforirtem Blech hergestellten Mantel D, 
versehen ist. Die Schläger oder Flügel Dg haben ver- 
schiedene veränderbare Stellungen und sind durchbrochen. 
Dieselbe Construction hat die zweite Entkeimungs- (Ent- 
hülsungs-) Abtheilung, jedoch ist die Perforirung der 
Blechbespannung eine feinere. Beide Etagen stehen durch 
Oeffnungen i mit einander in Verbindung, die gegen ein- 
ander versetzt sind und die Grösse des Einlaufes haben, 
mit Schieber versehen sind, um die Reibung des Malzes 
nach Belieben reguliren zu können. 

Solche Oeffnungen verbinden auch die zweite Ab- 
theilung mit der sogenannten Polirabtheilung F, deren 
innerer Mantel ebenfalls aus fein perforirtem Stahlblech 
hergestellt ist. In diesem rotirt die Polirtrommel, welche 
aus Sandstein oder aus einzelnen Porzellansegmentstück- 
chen besteht, mit Zwischenräumen, die mit fein perforirtem 
Stahlblech geschlossen sind. Ferner sind an der Trommel 
noch Flügel m angeordnet, welche nicht die ganze Höhe 
der Trommel einnehmen und einmal unten, das andere 
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Mal oben stehen. Die Flügel können auch mit Ausspa- 
rungen versehen sein. 

Die Wirkungsweise der Maschine ist folgende: Der 
Einlauf regulirt die Zufuhr des Materials zu der ersten 
Entkeimungsabtheilung derart, dass der Zwischenraum 
zwischen der Trommel und dem Mantel a ganz gefüllt 
ist. Durch die grosse Geschwindigkeit der Trommel 
(etwa 350—400 Umdrehungen in der Minute) und durch 
die durchbrochenen Reib- und Treibflügel D, findet ein 
gegenseitiges Pressen und Reiben der Körner unter sich 
und an dem Mantel statt, ohne Verletzung derselben. 
Die gröberen Keime und Abfälle werden dabei durch die 
Perforirung am äusseren Mantel ausgetrieben und ent- 
weder durch den Windstrom nach oben geführt oder fallen 
nach unten. Die feineren Theile werden durch die innere 
Bespannung vermittelst des Saugwindes abgeführt. Die 
Arbeitsweise in der zweiten Abtheilung, in welche die 
entkeimten Körner durch die Oeffnungen i gelangen, ist 
dieselbe wie oben beschrieben. Das Entfernen von losge- 
trennten Theilen, wie Hülsen, Staubtheilchen, geschieht 
ebenfalls durch den Saugwind. Was an Staub u. s. w. 
noch den Körnern anhaftet, scheidet die Polirabtheilung F' 
aus. Die Porzellansegmente reiben die feineren Hülsen 
und Fasern ab, wobei diese feineren Abfälle durch die 
mit fein perforirtem Blech bespannten Zwischenräume 
sowohl, als auch durch den äusseren Mantel abgesaugt wer- 
den, so dass das Malz vollständig entkeimt und gereinigt 
durch den Auslauf die Maschine verlässt. 


Ueber die Fortschritte der Photographie und 
der photomechanischen Druckverfahren. 
Von Dr. J. M. Eder und E. Valenta in Wien. 


(Fortsetzung.) 
Photographische Schmelzfarbenbilder. 


Das bekannte Einstaubverfahren wird in einer Bro- 
chüre von Garin und Aymard „Photographie vitrifiée sur 
email“ (Paris 1890) beschrieben. 

Die Verfasser verwenden eine Lösung von Wasser 
(100 cem), Gummiarabicum (5 g) und Zucker (10 g), mit einer 
gesättigten Lösung von Ammoniumbichromat (25 ccm) ver- 
setzt. Bei sehr feuchter Witterung setzt man etwas 
Fruchtzucker zu, bei sehr trockener Witterung wird statt 
der concentrirten Ammoniumbichromatlisung ein Gemenge 
von 10 ccm Ammoniumbichromatlösung und 10 ccm 
Kaliumbichromatlösung (beide gesättigt) verwendet. Mit 
dem obigen Gemische werden die Platten überzogen, 
getrocknet, unter einem Diapositive exponirt, in der bekann- 
ten Weise mit Emailstaub eingestaubt und übertragen. 
(Photogr. Arch. 1890 S. 333 im Auszuge.) 


Lichtdruck. 


Eine neue „Handschnellpresse für Lichtdruck* erzeugt 
auf Veranlassung der Firma Creifelds (Köln) die Ma- 
schinenfabrik Fr. Pemsel in Nürnberg in zwei Grössen 
für 45: 36 cm (2000 Mk.) und für 55:60 cm (2400 Mk.) Die 
Presse wird als leistungsfähig gelobt. 

Lichtdruckschichtenmit Bromsilbergehalt. Balagny machte 
die Wahrnehmung, dass ein Gehalt an Bromsilber in der 
Druckschicht einer Lichtdruckplatte den Druck sehr erleich- 
tere. Er verwendete Negativfolien mit Bromsilbergelatine 
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(von Lumière in Lyon), welche in Sprocentiger Kalium- 
bichromatlösung sensibilisirt und sonst wie Lichtdruck- 
platten behandelt werden. (Photogr. Nachr. 1890 §. 772.) 

(Die Methode ist für die Praxis zu kostspielig und 
dürfte auch sonst keine Vortheile bieten. Anm.d. Ref.) 

Ueber den gegenwärtigen Stand des Lichtdruckverfah- 
rens in Frankreich berichtet Prof. L. Vidal in Eder’s 
Jahrbuch für Photographie (für 1891). Nach diesem Be- 
richte hat der Lichtdruck heute in Frankreich noch immer 
nicht jene Verbreitung gefunden, welche demselben, nach 
den vorzüglichen Resultaten, welche das Verfahren bei 
geschickter Handhabung gibt, gebühren würde. 

In Paris gab es im Jabre 1890 5 bis 6 Ateliers, 
welche das Verfahren mit Erfolg ausübten, in der Provinz 
etwa noch ein Dutzend weiterer Firmen, und diese Firmen 
befassen sich im Allgemeinen nur mit dem Lichtdrucke 
allein! 

Als Hinderniss der Verbreitung des Lichtdruckes 
fuhrt Prof. Vidal in erster Linie die Abneigung der Her- 
ausgeber von illustrirten Werken dagegen an, welche dem 
Lichtdrucke die Photogravüre stets vorziehen. Er hegt 
jedoch keinen Zweifel dass sich das Verfahren bald Bahn 
brechen wird. 

Die französische Fachzeitung „L’Imprimerie* bespricht 
in einem Artikel „Die Zukunft des Lichtdruckes“ dieses 
Verfahren und betont ebenfalls den bedauerlichen Umstand, 
dass dasselbe in Frankreich so geringe Verbreitung gefun- 
den hat, indem doch so vorzügliche Resultate damit zu 
erzielen sind. 

Das Journal bespricht schliesslich die V’osrin’sche Presse 
für Lichtdruck, ferner eine Schnellpresse des Genannten, 
welche vorzügliche Resultate gibt und sich besonders für 
grössere Etablissements eignet. 


Diese Presse, welche Voirin mit dem Namen „Nou- 
velle machine phototypique à double touche et arrét faculta- 
tif du cylindre“ bezeichnet, hat den Vortheil, dass die dop- 
pelte Einschwärzung und das beliebige Einstellen des 
Druckcylinders derart combinirt sind, dass man in jeder 
Stellung der Presse, ohne Gefahr die Platte zu zerbrechen, 
mit einer einzigen Bewegung von der doppelten zur ein- 
fachen Einschwärzung übergehen kann und umgekehrt. 
Durch das beliebige Aufhalten des Cylinders kann der 
Arbeiter beim Anfang des Druckes einschwärzen, ohne 
Makulatur zu gebrauchen. Der Schablonenrahmen kann 
sofort abgenommen und ausgewechselt werden. Das Fun- 
dament der Druckplatte und die Schablone heben sich 
automatisch. Die Lichtdruckplatte wird mittels Klam- 
mern befestigt. Mittels weniger Requisiten kann man 
diese Lichtdruckpresse als Steindruckpresse und für chro- 
molithographische Drucke verwenden. Lichtdruckproben, 
auf dieser Schnellpresse gedruckt, wurden seinerzeit der 
k. k. Lehr- und Versuchsanstalt für Photographie- und 
Reproductionsverfahren in Wien eingesendet und erwiesen 
sich als sehr schön. (Eder’s Jahrb. für Photogr. für 1891 
S. 245.) 


Photographisches Umdruckverfahren auf Stein oder 
Zink ete. 

Ueber verschiedene Chromirungsbäder für gelatinirte 
photolithographische Umdruckpapiere machte C. Kampmann 
Versuche. Hiernach ergab sich die grösste Lichtempfind- 
lichkeit bei Anwendung von Chrombädern, welche Ammo- 
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niumbichromat enthalten, die Empfindlichkeit der Kalium- 
bichromat enthaltenden Bäder ist um ein Drittel geringer. 

Die Bilder entwickeln sich sämmtlich schön und leicht 
und geben brauchbare‘ Copien. Von Interesse ist das Ver- 
halten des Kaliumbichromatbades mit oder ohne Zusatz 
von Mangansulfat; das Bad mit diesem Zusatze gibt bei 
starker Lichteinwirkung bessere Resultate als das ohne 
Mangansulfat. Der Grund dieses Verhaltens dürfte in 
dem Umstande gelegen sein, dass bei starker Lichtwirkung 
die Zerlegung des manganhaltigen Chromates durchgrei- 
fender zu erfolgen scheint, als bei Verwendung von reinem 
Kaliumbichromat und deshalb die Kraft des belichteten 
Bildes bei zunehmender Lichtstärke bei ersterem rascher 
wächst als bei letzterem. 

Ad. Franz empfiehlt folgenden Vorgang bei photoli- 
thographischen Uebertragungen: Zur Sensibilisirung des 
Papieres wird eine Lösung, bestehend aus 40g Kalium- 
bichromat, 5g Mangansulfat und 1000 g Wasser, verwen- 
det. Der Zusatz von Mangansulfat bewirkt eine Steige- 
rung der Lichtempfindlichkeit des trockenen Papieres 
(siehe Kumpmann) und das unangenehme Wegwaschen 
der fetten Farbe von den exponirten Stellen der Copie 
wird behoben, auch zeigen die Copien ein sehr schönes 
Relief. 

Die Bogen werden behufs Sensibilisirung in obiges 
Bad eingetaucht und so lange darinnen belassen, bis das 
Papier ganz geschmeidig geworden ist. Nach dem Trock- 
nen werden die Papiere exponirt. Die Exponirung geht 
rasch vor sich und hat der Zusatz von Mangansulfat zum 
Bade den Vortheil, dass man selbst mit verschleierten 
Negativen gute Copien erhält. 

Nach dem Exponiren legt man die Copie auf reines 
Fliesspapier und feuchtet die Rückseite etwas an, legt sie 
dann mit der angefeuchteten Rückseite auf eine Glasplatte 
und fürbt nun ein. Man bringt von der Ueberdruckfarbe 
nur so viel auf das Papier, dass dieses Quantum gerade 
hinreicht, die Copie dünn und gleichmässig zu bedecken. 
Dann bereitet man sich eine Flüssigkeit aus 1 Theil Ter- 
pentinöl und 1 Theil Benzin und tröpfelt davon so viel 
zur Farbe, dass man mit einem Pinsel im Stande ist, die 
Copie dünn zu überstreichen. Etwaige Schlieren und 
Striche werden mittels eines Sammtballens durch Betup- 


fen ausgeglichen. Die gleichmässig eingefärbten Copien - 


werden nun in reines Wasser gebracht und das nicht 
belichtete Chromsalz ausgewaschen. Die ausgewässerte 
Copie wird alsdann aufeine Glasplatte gelegt und mit einem 
weissen feuchten Schwämmchen in kreisförmiger Bewegung 
überfahren, worauf sich das Bild entwickelt. 

Man erhält bei richtigem Vorgange sehr gute Copien. 
(Eder’s Jahrbuch für Photographie für 1891 S. 9.) 

Ueber eine Verbesserung im Umdruck des photolithogra- 
phischen Uebertragungspapieres schreibt Prof. J. Husnik in 
Prag. Das neue Emailpapier, welches .{. Moll für photo- 
graphische Uebertragung fetter Bilder auf Zink oder Stein 
führt, beseitigt den Uebelstand, dass bei schlechter Mani- 
pulation etc. oft nur einzelne Theile der Zeichnung auf 
das Zink übergehen, dadurch, dass man die Copien sammt 
der Zinkplatte in ein Bad von 40° C. Temperatur bringen 
kann, wodurch ein vollkommener Umdruck aller Theile 
der Zeichnung gesichert erscheint und ein leichtes Abheben 
des Papieres vom Zink ermöglicht wird. (Zder’s Juhr- 
buch für Photographie für 1891 S. 192.) 
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Directer photozinkographischer Process für Farben- 
druck von Waterhouse. 

Waterhouse verwendet zur Herstellung genau über- 
einstimmender Farbplatten fiir den Druck von Karten 
dünne Platten von Zinkblech, welches nach der gewöhn- 
lichen Körnung mit einer Lösung von Gummi und Gall- 
äpfelextrat geätzt wird. 

Die Aetzlösung wird hergestellt, indem man zerklei- 
nerte Galläpfel 24 Stunden im 20fachen Gewichte Wasser 
weichen lässt und dann die Flüssigkeit auf die Hälfte des 
Volumens eindampft. Zu dieser Lösung wird sodann ein 
100tel Volumen concentrirte Phosphorsäurelösung gegeben 
und mit gleichen Theilen Gummiwasser gemischt. Die 
Aetzlösung wird auf den Platten gut eintrocknen gelassen. 

Die vorbereiteten Platten werden dünn mit einer 
Chromatlösung übergossen und getrocknet. 

Die Chromatlösung erhält man, indem man 40 Thl. 
einer Lösung aus: Arrowroot (20 Thl.), Kaliumbichro- 
mat (9 'Thl.), Wasser (700 Thl.) mit 5 Thl. doppeltchrom- 
saurem Kali und 15 Thl. einer Lösung von Albumin in 
Wasser (1:1) mischt. 

Copirt wird unter einem verkehrten Negativ etwa 
5 Minuten in der Sonne. Dann lässt man abkühlen, wäs- 
sert mit kaltem Wasser ungefähr '/; Stunde aus und 
reinigt die Platte von etwa noch anhaftenden löslichen 
Theilen mit Hilfe eines Schwammes, spilt ab und lässt 
trocknen. Man schwärzt mit Uebertragungsfarbe ein und 
wäscht nach 15 Minuten mit Terpentinöl ab. Vor dem 
Einwalzen mit der Druckfarbe wird die Platte mit Wasser 
benetzt. Ein nochmaliges Aetzen ist nicht nöthig, höch- 
stens zur Reinigung der Ränder. (Amer. Ann. of Photogr. 
1890 S. 124.) Ä 

Ueber Reactionsdruck auf Zink in der lithographischen 
Presse (Zinkflachdruck) schrieb Kampmann einige interes- 
sante Artikel in der Phot. Correspondenz 1890. Auch in 
Eder’s Jahrbuch für Photogr. (far 1891 S. 193) findet sich 
von dem Genannten ein Aufsatz über diesen Gegenstand, 
in welchem derselbe einen kurzen Ueberblick über die 
Geschichte des Zinkflachdruckes und über die heute ge- 
bräuchlichen Methoden desselben gibt. 

Wilkinson schrieb ein Buch über „Die Photozinkotypie 
mittels des Chromeiweissrerfahrens® (Photo-Etehing and Col- 
lotype, London 1890). 

Er empfiehlt: 

Geschlagenes Eiweiss 10 Unzen 
Wasser 10 a 
Gesättigte Ammoniumbichromatlösung 1 Unze 
Das Uebergiessen der Zinkplatten mit der Eiweisslösung 
nimmt Verfasser auf einer horizontalen Drehschreibe vor. 
Die Zinkplatten werden vor der Präparation mit der 
Lösung mit Hilfe von schwacher Salpetersäure und Alaun- 
lösung gekörnt. 

Die Chromalbumincopie wird in kaltem Wasser ent- 
wickelt, nachdem vorher mit der Leimwalze verdünnte 
Umdruckfarbe aufgetragen wurde und nach dem Entwickeln 
mit Gummiarabicumlösung übergossen. 

Ueber eine neue Methode zur Erhöhung der Licht- 
empfindlichkeit des Asphaltes schrieb E. Valenta. Die 
Asphaltmethode in der Zinkotypie liefert sehr schöne Re- 
sultate, hat aber den Nachtheil, dass die verschiedenen natür- 
lichen Asphaltsorten eine verhältuissmässig geringe Licht- 
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empfindlichkeit besitzen. Diesem Uebelstande zu steuern 
wurden bereits von verschiedenen Seiten Versuche gemacht, 
welche auch eine Steigerung der Lichtempfindlichkeit 
des Asphaltes zur Folge hatten. Der syrische Asphalt, 
welcher sich am besten für die Zwecke der Zinkographie 
eignet, besteht nach Kayser aus 3 Harzen, welche sämmt- 
lich schwefelhaltig sind, und von denen das eine am 
schwefelreichsten und auch am lichtempfindlichsten ist. 
Die Harze zeigen eine verschiedene Löslichkeit gegenüber 
Lösungsmitteln. Dies benutzte R. Kayser zur Trennung der- 
selben und Abscheidung des lichtempfindlichsten derselben 
(des +-Harzes). Dieses letztere Harz wird in Benzol gelöst 
als lichtempfindliches Asphaltpräparat in den Handel ge- 
bracht und in der Zinkographie verwendet. Verfasser 
behandelt zur Herstellung seines lichtempfindlichen Prä- 


parates den Asphalt mit Schwefel bei höherer Temperatur, | 


wodurch die einzelnen Harze Schwefel aufnehmen und in 
schwefelreiche lichtempfindlichere Körper umgewandelt 
werden. 

Der chemische Vorgang bei Einwirkung des Schwefels 
auf den Asphalt während des Erhitzens dürfte folgender 
sein: Das «-Harz geht in das 3-Harz über nach der Glei- 
chung: 

2 (Cr His S) + 2 S = (Cs Hora Ss, 
welche Reaction schon beim Erhitzen auf 100° C. einzu- 
treten scheint, da der Asphalt hierbei bereits lichtempfind- 
licher wird. Das 8-Harz geht bei weiterer Behandlung 
und höherer Temperatur unter Schwefelwasserstoffent- 
wicklung in das -Harz über nach der Gleichung: 
Cos Hoe So + 5 S = 2 (Coe Ha &) + 4 H S. 

Es scheint aber auch das ;-Harz noch Schwefel auf- 
zunehmen und lichtempfindlicher zu werden, weil das 
Product des richtig geleiteten Processes licbtempfindlicher 
als das ;-Harz (Präparat nach Kayser) ist, wie die ver- 
gleichenden Versuche zeigten. 

Bezüglich Herstellung und Verwendung des Präpa- 
rates gibt Verfasser folgende Daten: 

1. Man löst 10g Schwefel in einer genügenden Menge 
Schwefelkohlenstoff und fügt 100g gepulverten syrischen 
Asphalt zu. Die Lösung wird sodann vom Schwefel- 
kohlenstoffe befreit und am besten in einer Reibschale 
unter Öfterem Durcharbeiten mit dem Pistill auf 100° C. 
einige Zeit (eine Stunde) erwärmt, sodann in einem 
geräumigen Luftbade langsam bis zum Entweichen von 
Schwefelwasserstoff erhitzt und bei einer Temperatur, 
welche etwa 180° bis über 200° C. beträgt, 5—6 Stun- 
den erhalten. Bildung von brenzlichen Producten, welche 
auf eine Zersetzung des Asphaltes schliessen lässt, rührt 
von zu hoher Temperatur her und ist zu vermeiden. Der 
so präparirte Asphalt, welcher nur mehr schwach nach 
Schwefelwasserstoff riecht, wird in einem gut verschlossenen 
Glase im Dunkeln aufbewahrt. 

2. Für Arbeiten im zerstreuten ‘lageslichte und wenn 
besonders hohe Empfindlichkeit gewünscht wird, empfiehlt 
es sich, diesen Asphalt von etwa noch vorhandenem 7-Harze 
und von Spuren brenzlicher Producte durch Pulvern und 
Behandeln des Pulvers mit Aether unter Umschütteln zu 
befreien, was in einer weithalsigen Glasflasche mit Kork- 
stöpsel geschehen kann. Nach genügender Einwirkung 
(2-3 Stunden) wird der Aether abgegossen und der un- 
gelöste Theil getrocknet, indem man ihn auf einige Lagen 
Filtrirpapier in dünner Schicht ausbreitet. 
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3. Zum Gebrauche werden 4 Theile sulfurirter Asphalt 
(nach Punkt 1 oder 2) in 100ccm Benzol (nicht Benzin) 
gelöst, die Lösung filtrirt und eventuell so weit verdünnt, 
dass die Schicht, welche beim Aufgiessen auf der Zink- 
platte entsteht, goldgelb gefärbt erscheint. (Eine 'j.- bis 
Istiindige Belichtung der Lösung des Asphaltes in offener 
Flasche und im directen Sonnenlichte ist empfehlenswerth.) 

4. Zur Entwickelung der Asphaltbilder verwendet man 
säurefreies rectificirtes Terpentinöl, am besten französisches 
oder österreichisches Terpentinöl. Als Beschleuniger der 
Entwickelung bei starker Ueberexposition oder Verwendung 
von nach Punkt 2 behandeltem Asphalt kann zu den 
vorhin genannten Oelen ein Zusatz von sogenanntem un- 
garischen oder russischen Terpentinöl gemacht werden, 
welche Oele, für sich allein verwendet, das Asphaltbild 
angreifen würden. Als Verzögerer der Entwickelung dient 
ein Zusatz von Ligroin, Benzin (Petroleumbenzin) oder 
Baumöl zum Terpentindl. 

». Das Entwickeln geschieht am besten durch blosses 
Schwenken in der Tasse ohne Zuhilfenahme eines Baum- 
wollebausches oder dergleichen. Nachdem das Bild klar 
entwickelt ist, spült man mit einem Wasserstrahl gut ab, 
lässt abtropfen und trocknen. Vortheilhaft ist es, vor dem 
Gummiren die Platte nochmals zu belichten, weil dadurch 
das Bild besser haftet. 

Die Firma Angerer und Göschlin Wien sowie Riffarth 
in Berlin vernickeln ihre Zinkclichés, wodurch dieselben 
widerstandsfähiger werden und sich nicht oxydiren, welche 
Neuerung zu empfehlen ist, da sie bei leichter Durchfüh- 
rung (auf galvanischem Wege) wesentliche Vortheile bietet. 


Verfahren von J. Bartos zur Herstellung von Pho- 
tolithographien und Phototypien in Kornmanier mit 
Halbtönen. 


Das Bartos’sche Verfahren gehört in die Reihe derje- 
nigen, bei denen die Zerlegung der Mitteltöne nicht bei 
der photographischen Aufnahme, sondern nachträglich 
durch mechanische Einwirkung geschieht. 

Bartos verwendet das wie gewöhnlich hergestellte 
Negativ zunächst zur Herstellung eines Pigmentpositives ; 
dieses wird für die Photolithographie auf den Stein, für 
die Zinkographie auf die Zinkplatte, welche vorher mit 
einer Lackschichte versehen war, übertragen. Die Herstel- 
lung des Kornes erfolgt nun mittels eines Sandstrahl- 
gebläses. 

Zur Ausführung des Verfahrens wird (nach der Pa- 
tentschrift) ein gut geschliffener lithographischer Stein 
oder eine Zinkplatte mit einer dünnen Lackschicht, 
welche aus 300 g Chloroform, 5g Mastix, 10g Asphalt, 
300 g Benzin und 2 g Leinöl besteht, überzogen. 

Man überträgt nun das im Halbton hergestellte Pig- 
mentbild und präparirt das Pigmenthäutchen, nachdem 
es vollkommen trocken geworden ist, mit einer Lösung 
von 25 Thl. Glycerin, 25 Thl. Wasser und 2 Thl. Alaun. 
Die Lösung wird 5 Minuten darauf stehen gelassen und 
sodann mittels Fliesspapier die überstehende Flüssigkeit 
entfernt. Durch diese Behandlung erhält die Pigment- 
schichte die Eigenschaft, sich leicht zerstören zu lassen. 

Setzt man nun das Pigmentbild der Einwirkung des 
Sandstrahlgebläses aus, so wird es stufenweise durch das 
Anschlagen des Sandes zerstört und die darunter liegende 
Lackschicht desgleichen stufenweise beschädigt. Nach 
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Entfernung des zerstörten Pigmenthäutchens zeigt sich das 
Bild in allen Details in Korn auf dem Lacküberzuge des 
Steines oder der Platte. 

Das Bild kann nun geätzt werden. Die Aetzung ge- 
schieht am Stein mit schwacher Phosphorsäure (4procen- 
tig), nach 4 Minuten wird der Stein abgewaschen, mit 
einer 5procentigen Gummilösung bestrichen und trocknen 
gelassen. 

Die Entfernung der Lackschicht geschieht mit Hilfe 
eines mit Terpentinil getränkten Baumwollenbäuschchens, 
der trockene Stein wird mit Steindruckfarbe angewalzt, 
eingefeuchtet und die überflüssige Farbe abgewalzt, worauf 
das Bild sich druckfähig am Steine zeigt. 

Behufs Herstellung einer Hochdruckplatte wird die 
Lackschicht als Schutz für die erste Aetzung benutzt, 
dann eingewalzt und in der bekannten Weise fertig geätzt. 

Behufs Herstellung grösserer Bilder auf dem Stein 
oder der Metallplatte, wobei ein bestimmtes Korn nach 
Bedarf grösser sein muss als bei kleinen Bildern, wird 
das vollkommen entwickelte, noch feuchte Pigmentbild mit 
Glas- odes Harzpulver eingestaubt und das auf der Pig- 
mentschichte haftende Pulver mit derselben trocknen ge- 
lassen. 

Das behandelte Bild wird in der beschriebenen Weise 
mit der Glycerinalaunmischung behandelt, der Wirkung 
des Sandstrahlgebläses ausgesetzt und endlich mit Phos- 
phor resp. Salpetersäure geätzt. Das Verfahren ist 
wie bemerkt patentirt. Ob es im praktischen Gebrauche 
jene Sicherheit bietet, welche die Autotypie gibt, muss 
= vorläufig noch dahingestellt bleiben. 


Heliogravüre und photographische Aetzung 
in Kupfer. 


R. Maschek, Vorstand der heliographischen Abtheilung 
am k. k. militärgeographischen Institute in Wien, macht 
über Heliogravüre interessante und belangreiche Mitthei- 
lungen in der Photographischen Correspondenz (1890 S. 245). 

Der Autor erwähnt zunächst die Arbeit von Kiewning' 
und geht dann auf die Einzelheiten des Aetzprocesses ein. 

Maschek bedient sich des Pigmentpapieres, wie solches 
von Braun in Dornach geliefert wird, zu Positivübertra- 
gungen, während er zur Herstellung des Reliefnegatives 
die Papiere der Autotype Compagnie in London verwendet. 

Zur Herstellung der Aetzbäder löst er 10 k Eisen- 
chlorid in so viel destillirtem Wasser auf, dass die Dichte 
der Flüssigkeit = 1,5 ist. Aus dieser Lösung werden durch 
Verdiinnen mit destillirtem Wasser die einzelnen Bäder, 
deren Dichte 1,420, 1,375, 1,330 und 1,285 beträgt, her- 
gestellt, welche der Reihe nach zu den Aetzungen ver- 
wendet werden. 

Das Einstäuben der Kupferplatten mit feinst pulve- 
risirtem Asphalt ist einer jener Factoren, von denen das 
Gelingen der Aetzung wesentlich abhängt. Der hierzu ver- 
wendete Staubkasten besitzt einen Querschnitt von 1,2 m 
im Quadrat, bei einer Höhe von 2'. m. Das Aufwirbeln 
des Asphaltstaubes geschieht mittels eines (Gebläses, 
welches kräftig genug ist, den Staub bis zur Decke des 
Kastens zu werfen. Da zuerst die schwereren und dann 
erst die leichteren Staubtbeilchen niedersinken werden, hat 


! Siehe Eder’s Jahrb. f. 1889 S.454 und die Referate in 
Bd. 70 d. Journ. 
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man es in der Hand, je nach dem man die Platte früher 
oder später in den Staubkasten bringt, ein gröberes oder 
feineres Korn auf derselben zu erzeugen. 

Die Platte muss vorsichtig aus dem Kasten genom- 
men werden, um eine Verschiebung der darauf gelagerten 
Staubtheilchen zu vermeiden. Der auf derselben befind- 
liche Asphaltstaub wird nun durch Erwärmen der Platte 
zum Schmelzen gebracht; zu diesem Zwecke bringt man 
dieselbe auf zwei eiserne Plattenträger, unter welchen sich 
ein auf Rollen bewegliches Gasrechaud befindet und erwärmt 
unter Hin- und Herbewegen des Rechauds vorsichtig, wo- 
bei die Staubtheilchen schmelzen und das Korn bilden, 
welches der Aetzung widersteht. 

Die richtige Anschmelzung erkennt man am Farben- 
wechsel der Platte, welche vor dem Erwärmen ein sammt- 
artiges Aussehen hatte, während die angeschmolzene Platte 
etwas glänzt und oxydirt erscheint. Das Oxydhäutchen 
wird nun von der Platte mit Hilfe eines Bades aus Essig, 
Salz und Wasser entfernt, welche Procedur aber eigentlich 
nicht unbedingt notbwendig ist. 

Zur Erzeugung des Positives sensibilisirt der Ver- 
fasser Braun’sches Diapositivpigmentpapier mit der ge- 
bräuchlichen Lösung von Kaliumbichromat in Wasser, 
welcher etwas Ammoniak zugesetzt wird und trocknet mit- 
tels eines Ventilators, welcher Vorgang die leichte Lös- 
lichkeit der Gelatine sichert. 

Den von Kiewning empfohlenen Schlauch zur Erzie- 
lung paralleler Strahlen bei der Belichtung verwendet 
Verfasser nur bei Strichnegativen; für Portraits und 
Landschaften zieht er zerstreutes Tageslicht vor. 

Die Positivcopie wird nun auf Glas übertragen, in 
warmem Wasser entwickelt und nach reichlichem Abspü- 
len mit kaltem Wasser in ein Spiritusbad gebracht, in dem 
sie4 bis 5 Minuten bleibt, dann wird sie herausgenommen 
und getrocknet. 

Das Spiritusbad hat den Zweck, die sonst gewöhnlich 
entstehende Schlieren in der Gelatineschichte, welche sich 
beim Aetzen als dunkle Streifen darstellen, zu vermeiden. 

(Fortsetzung folgt.) 


Flüssige Vergoldung. 


Sogenanntes Schnellgold (flüssige Vergoldung) zum Bron- 
ziren, zum Ausbessern vergoldeter Gegenstände aller Art, wird 
Jetzt vielfach im Handel angezeigt. Man stellt dieses Präparat 
am besten durch Mischen von ächter Goldbronze mit einer 
Lésung von Guttapercha in Benzol oder Chloroform dar. (Nach 
den „Techn. Mittheil. für Malerei“ durch Polytechnisches Notiz 
blatt 1891. Bd. 46. S, 144.) 


Zündhölzchen aus Papier. 


In Frankreich ist der Versuch gemacht worden, Zünd- 
hölzchen aus Papier herzustellen. Dieselben sollen ein Mittel- 
ding zwischen den schwedischen und sogenannten Wachszünd- 
hölzchen sein und bestehen aus festgewickelten Papierröllchen, 
die mit einer Mischung von 4 Th. Kolophonium, 1 Th. Stearin 
und 2 Th. Zinkweiss getränkt werden. Für farbige Kerzchen 
nimmt man statt des Zinkweiss eine Anilinfarbe Nach Her- 
stellung des Körpers werden die Phosphorköpfe in bekannter 
Weise angebracht Der Herstellungs- und Verkaufspreis ıst 
niedriger als bei Wachsziindkerzen. (Nach „Papierzeitung‘‘ durch 
Polytechnisches Notizblatt 1891. B. 46. S. 264.) 


Verlag der J. G. Cotta’schen Buchhandlung Nachfolger 
in Stuttgart. 
Druck der Union Deutsche Verlagsgesellschaft ebendaselbst. 
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Die Dampfmaschinen 
der Internationalen elektrotechnischen Aus- 
stellung zu Frankfurt a. M. 1891. 


Von Fr. Freytag. 
(Fortsetzung des Berichtes S. 25 d. Bd.) 
Mit Abbildungen. 


Die Maschinenbau- Actien-Gesellschaft Nürnberg vorm. 
Klett und Co. in Nürnberg hatte drei Dampfmaschinen 
verschiedener Construction ausgestellt, welche in Bezug 


eine am Main aufgestellte Centrifugalpumpe das für die 
Ausstellung erforderliche Nutzwasser nach dem Ausstel- 
lungsplatz förderte, diente zunächst eine liegende Ver- 
bundmaschine, Patent Hoyois-Pornitz (D. R.P. Nr. 38 656) 
mit 380 bezieh. 570 mm Cylinderdurchmesser und 700 mm 
Kolbenhub, welche mit 70 minutlichen Umdrehungen bei 
7 at Anfangsspannung und 12facher Gesammtexpansion 
80 und bei 7facher Gesammtexpansion 120 effective HP 
entwickeln soll. 

Die Anordnung der Maschine ist die für Verbund- 
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Fig. 15. 
Liegende Verbundmaschine der Masch. -Bau-Actien-Gesellschaft Nürnberg. 


auf rahigen und gleichmässigen Gang allen Anforderungen 
Genüge leisteten. 
Zum Betreiben einer Dynamomaschine, System Lah- 


meyer, welche mittels elektrischer Kraftübertragung durch 
Dinglers polyt. Journal Bd. 283, Heft 4. 1899/1. 


maschinen allgemein übliche. Hoch- und Niederdruck- 

cylinder liegen neben einander an gemeinschaftlicher Kurbel- 

welle mit um 90° versetzten Kurbeln. Der frische Kesseldampf 

umströmt den Mantel des kleinen Cylinders, tritt in dessen 
10 
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Deckel und durch die in letzterem central um die Kolben- 
stange gelagerten, wagerechten Doppelsitzventile in den 
Dampfcylinder. Der Austritt des Dampfes erfolgt durch 
die an den tiefsten Punkten des Dampfcylinders gelagerten 
Gitterschieber, welche durch den Kreuzkopf der Maschine 
ihre Bewegung erhalten. Zwischen Hoch- und Nieder- 
druckcylinder ist der Zwischenbehälter eingeschaltet, dessen 
Mantel mit frischem Kesseldampf gespeist wird. Den 
Niederdruckcylinder umströmt der vom Zwischenbehälter 
kommende Arbeitsdampf. Die Maschine kann mit Hoch- 
druck und mit Condensation arbeiten. Die Füllungsgrade 
des Hochdruckcylinders werden vom Regulator beeinflusst, 
die des Niederdruckcylinders sind von Hand verstellbar. 

Die eigenartige Steuerung ist bereits 1890 276 * 244 
eingehend beschrieben. 

Das Gewicht des als Seilscheibe ausgebildeten Schwung- 
rades von 3,5 m Durchmesser beträgt 4000 k. 

Die zweite von der obigen Firma zur Ausstellung 
gebrachte Maschine war nach dem Tandemsystem mit 
hinter einander liegenden Cylindern von 350 mm bezieh. 
525 mm Durchmesser bei 700 mm gemeinschaftlichem Kolben- 
hub erbaut und diente zum Betrieb einer Gleichstrom- und 
einer Wechselstrom-Dynamomaschine von Schuckert und Co. 
in Niirnberg; sie kann ebenfalls mit Hochdruck oder mit 
Condensation arbeiten und leistet nach Angabe im ersteren 
Falle mit 90 minutlichen Umdrehungen bei 7 at An- 
fangsspannung und 9facher Gesammtexpansion 100, bei 
derselben Anfangsspannung und 7,5facher Gesammtexpan- 
sion dagegen 120 effective IP. Auf der Ausstellung war 
der zur Maschine gehörige Condensator mit dem Wasser- 
kühler der Maschinen- und Armaturenfabrik vorm. Klein, 
Schanzlin und Becker verbunden. (1891 282 * 103.* 124.) 

Wie die Abbildungen Fig. 16 bis 19 erkennen lassen, 
ist um den Hochdruckcylinder ein mit frischem Kessel- 
dampf gespeister Mantel angeordnet; letzteren umgibt ein 
zweiter Mantel, der von dem aus genanntem Cylinder 
kommenden Arbeitsdampf durchströmt wird, welcher da- 
nach in einem unter den Cylindern liegenden Rohre in 
den Mantel des Niederdruckcylinders und von hier in 
diesen selbst gelangt. 

Die zur Regelung der Ein- und Ausströmung des 
Dampfes dienenden, vollständig entlasteten Doppelsitz- 
ventile sind beim Hochdruckcylinder seitlich neben ein- 
ander angeordnet, und die Dampfkanäle so weit nach 
unten gelegt, dass das Condenswasser aus dem Cylinder 
gut abfliessen kann. Beim Niederdruckcylinder liegen nur 
die beiden Auslassventile seitlich, während die Einlass- 
ventile oben angeordnet sind. 

Die Steuerung ist aus den Abbildungen zu ersehen 
und nach der bekannten Construction der Maschinenbau- 
Actien-Gesellschaft Nürnberg ausgeführt. Beim Hochdruck- 
cylinder werden behufs veränderlicher Expansion die Steuer- 
konuse vom Regulator verschoben, beim Niederdruckcylinder 
sind dieselben von Hand verstellbar. 

Das gleichzeitig als Riemenscheibe dienende Schwung- 
rad von 3,5 m Durchmesser wiegt 4000 k. 

Zum Betreiben einer Accumulatorenbatterie der Firma 
Schuckert und Co. in Nürnberg diente die dritte von der 
Maschinenbau- Actien- Gesellschaft Nürnberg in ebenfalls 
liegender Anordnung erbaute Verbundmaschine mit Kol- 
benschiebersteuerung. Die Hauptgrössen der Maschine 
sind: 
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Durchmesser des grossen Cylinders 450 mm 
„ kleinen P 300 mm 
Kolbenhub Bu A 600 mm 
Durchmesser des Schwungrades . 3m 
Gewicht » » . 2500 k. 


Der Hochdruckcylinder hat entlastete Kolbenschieber, 
von denen der im Inneren des Grundschiebers sich be- 
wegende Expansionsschieber (System Rider) behufs ver- 
änderlicher Füllung vom Regulator verstellt wird; der 
Niederdruckcylinder besitzt als inneres Steuerorgan eben- 
falls einen geschlossenen Kolbenschieber, jedoch sind hier 
die Füllungsgrade von Hand durch Veränderung des Vor- 
eilwinkels verstellbar. Zwischenbehälter und Niederdruck- 
cylinder sind mit Dampfmänteln umgeben, welche mit 
frischem Kesseldampf gespeist werden. Die Maschine 
arbeitet ohne Condensation und soll bei 8 at Anfangs- 
spannung und 7,dfacher Gesammtexpansion 100, bei 6,5- 
facher Gesammtexpansion 120 effective HP entwickeln. 

Eine von der Frankfurter Eisengiesserei und Maschi- 
nenfabrik L. S. Fries Sohn, in Frankfurt a. M. zur Aus- 
stellung gebrachte stehende Maschine diente zum Betrei- 
ben zweier Dynamomaschinen der Aachener Elektricitäts- 
werke Garbe, Lahmayer und Co., welche zum Laden der 
Accumulatoren der Kölner Accumulatorenwerke von Gott- 
fried Hagen in Köln bestimmt waren. 

Die ganz vorzüglich arbeitende, einfach und zuver- 
lässig construirte, in allen Theilen leicht zugängliche Ma- 
schine von 230 mm Cylinderdurchmesser und 300 mm Kol- 
benhub machte 220 Umdrehungen in der Minute und 
leistete hierbei ungefähr 22 PP. 

Alle bewegten Theile der Maschine befinden sich inner- 
halb eines geschlossenen Gestelles, welches aus einem einzigen 
Gusstück besteht und direct auf dem Mauerwerk befestigt 
ist; durch über die Mittelebene der Maschine geführte 
Seitenwände, sowie durch die Anordnung von Gegenschie- 
nen bei der cylindrischen Kreuzkopfführung ist eine beson- 
dere Absteifung des Gestelles nach vorn, durch Säulen 
oder dgl., unnöthig geworden. 

Die gekröpfte Stahlwelle ist aus einem Stück gefer- 
tigt und in zwei verhältnissmässig langen Phosphorbronze- 
schalen gelagert; die Nachstellung der Lager geschieht 
mittels Druckschrauben von oben. Zwei mit den Kurbel- 
armen verschraubte Gegengewichtscheiben dienen zur 
Herbeiführung eines gleichmiissigen Ganges und die über 
denselben liegenden Stahlschutzbleche zum Auffangen des 
abgeschleuderten Oeles. 

Die Steuerung besteht aus einem einfachen, von 
einem festen Excenter bewegten Vertheilungsschieber, 
sowie einer auf demselben gleitenden von einem Achsen- 
regulator bethätigten Expansionsschieberplatte mit drei obe- 
ren und drei unteren Eintrittskanten für den Dampf, 
entsprechend den im Rücken des Grundschiebers ange- 
brachten Eintrittskanälen. Behufs besserer Führung legt 
sich der mittlere Theil des Expansionsschiebers gegen eine 
zwischen Ansätzen im Schieberkasten liegende federnde 
Platte, wodurch eine theilweise Entlastung dieses Schie- 
bers erreicht wird, ohne dass jedoch die bei Wasserschlügen 
eintretenden Gefahren zu befürchten wären. Bemerkens- 
werth ist ferner; dass Gewinde, Muttern, Splinte und 
derartige Theile im Schieberkasten dadurch vollständig 
vermieden sind, dass die Einstellung der Schieber 
in das Gelenk der Excenterstange verlegt ist. Die 
Dampfvertheilung ist namentlich auch bei den höheren 
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Füllungen äusserst regelmässig. Die Uebertragung der Be- 
wegung von der Regulatorscheibe aus in die Ebene des 
Expansionsschiebers geschieht vermittelst einer Schwinge, 
wobei, wie dies bereits von Prof. Radinger empfohlen, 
das Gelenk in der Schieberstange weggelassen ist. Die 
Aufhebung der Gewichts- und Massenwirkung des Expan- 
sionsschiebers, der Schieberstange, der Schwinge und des 
Expansionsexcenters geschieht ohne Anwendung von Ent- 
lastungskolben nur durch eine an der Schwinge angreifende 
Spiralfeder, welche, da bei dieser Maschine zur Beschleuni- 
gung der hin- und hergehenden Massen eine doppelt so 
grosse Kraft erforderlich ist, als das Eigengewicht dersel- 
ben beträgt, derart regulirt ist, dass sie auf dem oberen 
Viertel des Excenterhubes auf Druck, auf dem unteren 
Dreiviertel dagegen auf Zug beansprucht wird. Hierdurch 
werden Rückwirkungen auf den Regulator, welche be- 
kanntlich ein Pendeln und Schlagen desselben zur Folge 
haben, sowie unruhige Bewegungen der Maschine ver- 
mieden. 

Auch bei schnellaufenden, liegenden Maschinen mit 
grösserem Excenterhub ist die Anordnung dieser Feder- 
ausbalancirung zu empfehlen, und zwar würde in der- 
artigen Fällen, da die Eigengewichtswirkung hier in Weg- 
fall kommt und nur Massenwirkungen auftreten, die 
Feder so anzuordnen sein, dass sie in der Mittelstellung ent- 
lastet ist, während sie nach der einen Seite hin auf Druck, 
nach der andern hin auf Zug beansprucht wird; es könnte 
damit das an vielen Regulatoren liegender Maschinen beim 
. An- und Abstellen, sowie bei geringer Belastung bezieh. 
beim Leerlauf derselben beobachtete Schlagen mit Leichtig- 
keit beseitigt werden. Bei der Construction des Achsen- 
regulators ist darauf Bedacht genommen, dass die Bol- 
zen nur ganz geringen Druck erhalten, um eine gute 
Oelung bei geringer Reibung und grosser Dauerhaftigkeit 
zu ermöglichen. Die Centrifugalkraft der Belastungsge- 
wichte wird nämlich ohne Zwischenschaltung von Hebeln 
und Bolzen durch die Regulatorfedern aufgehoben. 

Alle Lager, Gleitflichen und Gelenkbolzen werden 
von einem eigenthümlichen Centralölapparat aus selbs- 
thätig geschmiert, und zwar erfolgt dies mit Hilfe fünf- 
litziger Fäden aus feiner weisser Wolle, deren Anzahl 
die Tropfenzahl für jedes nach den einzelnen Schmier- 
stellen geführte Oelröhrchen, entsprechend der Reibungs- 
arbeit und dem Zustande der einzelnen Lagerstellen, be- 
stimmt. 

Die Zuführung des Oeles in das Vertheilungsexcenter 
und den Kurbelzapfen geschieht durch Centrifugalwirkung. 

Während man bei Regulirung der Oelzufuhr mittels 
entsprechend eingestellter kleiner Durchgangsöffnungen zu 
befürchten hat, dass sich dieselben durch in dem Schmier- 
material enthaltene Verunreinigungen verstopfen, wird 
bei Anwendung von Dochtfäden das Oel nochmals in zu- 
verlässiger Weise filtrirt. 

Die regelmässige Wirksamkeit der Schmierapparate 
setzt ausser gleichmässiger Temperatur eine constante 
Höhe des Oeles im Centralschmierbehälter voraus; dieses 
wird bei dem vorliegenden Apparate in einfacher Weise 
durch Anwendung eines Stürzglases (ähnlich wie bei den 
alten Oellampen) erreicht. Die Mündung des umgekehr- 
ten Glases ist genau auf die beabsichtigte Oelhöhe im 
Vertheilungsapparat gebracht; sinkt der Oelspiegel, so 
steigen Luftblasen auf, während etwas Oel aus dem 
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Glase fliesst. Zur Unterbrechung der Schmierung wird 
das Glas umgekehrt und mit der Mündung nach oben 
gestellt. Das Eindringen von Staub u. dgl. während 
des Stillstandes der Maschine wird durch ein einfaches, 
die Mündung des Glases verschliessendes Doppelventil 
verhütet. 

Die Schmierung der Schieber und des Cylinders er- 
folgt durch eine selbsthätig wirkende Oelpumpe. 

Die in der Maschinenhalle, nahe der Mitte, im linken 
Hallenraum nach dem Kesselhaus zu aufgestellte Dampf- 
dynamomaschine der Maschinenfabrik Esslingen in Esslingen 
ist in Fig. 18 dargestellt. Die Maschine besitzt mit Dampf- 
mantel umgebene, nach dem Verbundsystem arbeitende 
Cylinder von 325 bezieh. 500 mm Bohrung mit 600 mm 
gemeinschaftlichem Kolbenhub und soll bei 8 at Dampf- 
spannung und 100 minutlichen Umdrehungen 100 in- 
dicirte HP entwickeln. 

Der Inductorring ist bei dieser Maschine auf die 
Schwungradwelle gekeilt, so dass nur zwei Lager vor- 
handen sind, wodurch an Raum gespart und die Rei- 
bung verringert wird. Die Maschine gibt nach Ver- 
suchen für 1k Dampf 59 Volt-Ampere, und wenn sie mit 
Condensationseinrichtung versehen ist, für 1k Dampf un- 
gefähr 11 Volt-Ampere. Im letzteren Falle ist die Ma- 
schinenfabrik Esslingen bei Mitlieferung eines Kessels er- 
bötig zu garantiren, dass mit 1k Ruhrkohle I. Sorte eine 
Stunde lang 680 Volt-Ampere erzeugt, bezieh. 12 bis 13 
Glühlichter von 16 Normalkerzen betrieben werden kön- 
nen; bei noch grösseren Maschinen entsprechend 14 bis 15 
Glühlichter. 

Die Ausgaben für Brennmaterial bei 1,80 Mk. für 
100k würden demnach in der Stunde betragen: 

für 1 Glühlicht von 16 Nk. 0,14 Pfg. 
»„ 1 Bogenlampevon1000 „ Ph „ 

Die zur Dampfvertheilung dienenden Doppelsitzven- 
tile liegen an den Enden eines jeden Cylinders und wer- 
den durch eine Steuerung von H. Widmann in München 
(D. R. P. Nr. 48833) zwangläufig bewegt, welche Fül- 
lungen von 0 bis 66 Proc. des Kolbenhubes gestattet, 
bei allen Füllungsgraden gleiche Voreilung gibt und beim 
Ventilanhub auf den Regulator sehr wenig zurückwirkt. 
Bei Construction dieser Steuerung war vor Allem das Be- 
streben maassgebend, die Anzahl der Glieder möglichst 
zu beschränken. Die Steuerung besteht, wie die Abbildung 
(Fig. 19 S. 74) erkennen lässt, aus einem kurzen Lenker 
ADB, der sich an den Excenterbügel anschliesst und die 
empfangene Bewegung auf einen Doppelhebel BFC über- 
trägt; der an dem Punkte C des letzteren angreifende 
lange Lenker CD steht mit dem Ventilhebel-in Verbin- 
dung. Der Führungshebel E F wird beim Hochdruckcy- 
linder vom Regulator eingestellt, indem derselbe seine Be- 
wegungen mittels Zugstange einem auf der Steuerwelle & 
befestigten Hebel mittheilt, wodurch der ganze Mecha- 
nismus der Geschwindigkeit der Maschine entsprechend 
eingestellt wird und längere oder kürzere Cylinderfiillun- 
gen stattfinden; beim Niederdruckcylinder ist die Ex- 
pansion fest und kann von Hand eingestellt werden. 
Verlängert man die Richtung der drei Lenker in der An- 
fangsstellung, bei Beginn des Ventilhubes, bis sie sich 
schneiden, so fallen bei entsprechender Wahl der Verhält- 
nisse diese Schnittpunkte bei allen Füllungsgraden ganz 
oder nahezu zusammen. Es findet also in dieser Stellung 
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ganz oder nahezu Gleichgewicht der Kräfte statt, so dass 
bei Anhub des Ventils keine oder nahezu keine Rück- 
wirkung auf den Regulator stattfindet. Die im weiteren 
Verlauf einer Umdrehung der Steuerwelle auftretenden 
Rückwirkungen bleiben übrigens auch innerhalb der ge- 
wöhnlichen Grenzen. 

Die Stopfbüchsen sind mit Metallpackungen versehen 
und die Zapfen sämmtlich gehärtet, so dass Nacharbeiten 
erst nach längerer Zeit zu erwarten sind. 

Die Dynamomaschine besteht aus dem Magnet mit 
8 Polen und dem Ring mit Collector; sie gibt bei 480 Volt 
Spannung einen Strom von 124 Ampère. 

Die Abnahme des Stromes erfolgt nur durch zwei 
Satz Bürsten, was einen geringeren Bürstenverbrauch, 
eine schwächere Collectorabnutzung und eine wesent- 
liche Vereinfachung der Einstellung und Ueberwachung 
herbeiführen soll. | 

Durch vollständig geräuschloses und äusserst gleich- 
mässiges Arbeiten zeichneten sich die im östlichen An- 
bau des Kesselhauses untergebrachten Dampfmaschinen 
der Maschinenfabrik und Eisengiesserei von Scharrer und 
Gross in Nürnberg aus. Die Firma hatte eine l5pferdige 
transportable, zum Antrieb einer Dynamomaschine 
dienende Verbunddampfmaschine, eine 3pferdige trans- 
portable Dampfmaschine, beide mit stehendem Kessel, 
System Lachapelle, sowie eine öpferdige stationäre Ma- 
schine ausgestellt, von denen die Verbundmaschine die 
besondere Beachtung verdient. Diese neben dem Kessel 
auf gemeinschaftlicher gusseiserner Fundamentplatte 
stehende Maschine hat hochstehende Cylinder und tief- 
liegende Schwungradwelle — eine Anordnung, welche 
eine bequeme, überall passende Weiterleitung der Kraft 
durch Riemen ermöglicht, ohne dass Schwankungen oder 
Vibrationen zu befürchten wären. 

Die beiden mit dem Empfänger und den Dampf- - 
mänteln in einem Stück gegossenen Cylinder ruhen auf 
zwei Ständern, von denen jeder die für den betreffenden | 
Cylinder nöthige Rundführung in sich birgt. Die Rider- 
steuerung des Hochdruckcylinders wird direct von einem 
empfindlichen Kugelregulator beeinflusst, während die 
einfache Schiebersteuerung des Niederdruckcylinders 
durch Verstellung des Excenters von Hand eine etwa 
gebotene Aenderung der Füllung gestattet. 

Der die beiden Cylinder auf ihrer Rückseite ver- 
bindende Empfänger besteht aus drei eingewalzten 
schmiedeeisernen Röhren, die zusammen dem Inhalte 
des Niederdruckcylinders gleichkommen und deren dünne 
Wände von frischem Kesseldampf umspült werden. 

Die unter 90° gekröpfte Kurbelwelle ruht in drei 
Lagern und trägt auf der hinteren Seite der Maschine 
das als Riemenscheibe dienende Schwungrad. 

Die Kreuzköpfe sind ganz aus Schmiedeeisen herge- 
stellt; alle Lager, Excenterringe, Stopfbüchsen, Pumpen- 
kolbenventile u. dgl. von Rothguss gefertigt. Sämmtliche 
der Abnutzung unterworfenen Theile sind mit Nachstell- 
vorrichtungen versehen. 

Auf die sichere, möglichst selbsthätige Schmierung 
aller sich bewegenden Theile wurde besonders geachtet 
und wo immer möglich, Oeler mit sichtbarem Tropfen- 
fall angeordnet. Zur sicheren, bequemen Bedienung der 
Maschine wurden bei der Construction und der allgemei- 
nen Anordnung die nöthigen Rücksichten genommen und 
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Schutzmaassregeln gegen Betriebsunfälle vorgesehen. Der 
Maschinist kann von seinem Stande aus — vor oder 
neben der Heizthür, wo er Manometer, Wasserstand und 
Feuer vor Augen hat — mittels eines Hebels das Schwung- 
rad auf den todten Punkt stellen, die Maschine in Gang 
setzen, die Speisepumpe ein- und ausrücken, und durch 
gleichzeitiges Niedertreten eines Bremshebels mittels Zu- 
stellen des Absperrventils die Maschine fast: augenblick- 
lich zum Stillstand bringen. 

Zur bequemen Erreichung der höher gelegenen Theile 
der Maschine ist an den Ständern ein Trittbrett mit seit- 
lichen Handhaben angebracht. 


Sch JUN NIIT 
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Dampfdynamo der Ma 


Diese Maschinen werden nach Angabe der Fabrik 
zunächst in drei Grössen gebaut, deren Hauptmaasse und 
Gewichte aus nachstehender Tabelle zu ersehen sind: 


Grundfläche 


Schwungrad- 
der Maschine 


Pferdekraft durchmesser. 


Tourenzahl ne 


in 


35 X 2,10 | 
45 >. 2,30 
60 X 2,50 


? 


Die hohe, rings von Wasser bespülte Feuerbüchse 
des Quersiederkessels schliesst den ganzen Feuerherd 
ein. Die Sieder, durch welche das Wasser circulirt, 
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werden von der Flamme senkrecht getroffen, brechen 
dieselbe und bewirken die ziemlich vollständige Ver- 
brennung der vom Roste aufsteigenden, mit Luft ver- 
mengten Gase. Da die ganze Heizfläche des Kessels über 
und um den Feuerherd gelagert ist, so empfängt sie die 
Wirkung der directen Flamme, der heissen Gase und der 
strahlenden Wärme in allen ihren Theilen. Die Ausnutzung 
der ganzen Wärmeentwickelung ist daher vollständig und 
die Dampferzeugung mit wenigem Brennmaterialaufwand 
reichlich und rasch. Der Dampf wird durch eine be- 
sondere Einrichtung dem Kessel an derjenigen Stelle ent- 
nommen, wo er am heissesten und trocken ist. 


LU 


brik Esslingen, 


20 Minuten sollen genügen, um Dampf zu erzeugen 
und die Maschine in Thitigkeit zu setzen. Der für einen 
Ueberdruck von 8'/, at gebaute Kessel ist gegen äussere Ab- 
kühlung durch eine doppelte Verkleidung gut geschützt. 

Das Güteverhältniss des Kessels ist aus den Daten 
zu erkennen, welche die Prüfungscommission der Karls- 
ruher Ausstellung im Jahre 1886 nach eingehend vorge- 
nommenen Versuchen festgesetzt hat. Hiernach verdampfte 
der Kessel einer 4pferdigen Maschine unter Anwendung 
von Rubrnusskohlen auf 1 qm Heizfläche 22,1 k, und er- 
forderte 1 k Kohle auf 7,9 k verdampftes Wasser. 

Die Firma Pokorny und Wittekind in Bockenheim bei 
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Frankfurt a. M. hatte drei Dampfmaschinen verschiedener 
Systeme ausgestellt, von denen die mit einer Innen- 
dynamo gekuppelte stehende Maschine in Fig. 20 dar- 
gestellt ist. 

Der Cylinderdurchmesser beträgt ebenso wie der Kol- 
benhub 200 mm, und die Leistung der Maschine stellt sich 
mit 400 Umdrehungen in der Minute und 8 at An- 
fangsspannung auf 29 effective HP; sie ist unter Berück- 
sichtigung der Massenwirkungen sehr kräftig gebaut und 
soll nach Angabe der Fabrikanten auch bei 500 minutlichen 
Umdrehungen noch vollständig ruhig laufen. 

Die Lager der Kurbelwelle besteben aus mit Weiss- 
metall ausgefütterten gusseisernen Schalen, während 
das Pleuelstangenlager aus Stahlphosphorbronze her- 
gestellt ist; der Kolben ist aus Stahlguss gefertigt 
und mit federnden Stahlringen gedichtet. Zur Steu- 
erung des Einströmdampfes dient ein entlasteter Rund- 
schieber, welcher eine Füllung von 85 Proc. des Kolben- 
hubes zulässt und von einer Stange bewegt wird, deren 
Husseres Ende mit einer Büchse verschraubt ist, welche 
sich auf einem Ansatz des unteren Schieberkasten- 
deckels führt. Der vom Kessel kommende Dampf 
strömt in den mittleren Theil des Schiebers und ent- 
weicht nach vollbrachter Arbeit im Cylinder an den 
Enden desselben; zur Regulirung dient ein auf der 
Stirnfläche der Schwungradwelle befestigter Pröll’scher 
Regulator mit wagerechter Achse; derselbe ist, wie aus 
Fig. 21 ersichtlich, in einem Gehäuse G eingeschlossen 
und überträgt seinen Ausschlag mittels eines Winkel- 
hebels kw und Stange A bei gleichzeitiger erheblicher 
Vermehrung der Verstellungskraft auf ein Doppelsitz- 
ventil, welches auf den Schieberkastendeckel geschraubt 
ist und gleichzeitig als Absperrventil dient. Das Ventil 
sitzt lose auf der Stange s und wird durch eine untere 
im Ventilgebäuse liegende Spiralfeder, welche sich gegen 

- einen auf der Stange s befindlichen Bund stemmt, in 
einer äussersten, durch Muttern begrenzten Lage er- 
halten. Während des Betriebes folgt das Ventil den 

_ Ausschlagsbewegungen des Regulators, während es 
andererseits unabhängig davon durch eine mittels Hand- 
rades bethätigte Spindel behufs Absperrung des Dampfes 
auf seinen Sitz gepresst werden kann. Der Apparat 
ermöglicht, die Umdrehungszahl der Maschine während 
des Ganges um 10 bis 15 Proc. zu verändern. Dies 
geschieht durch Verschiebung des Bolzens i in dem 
Schlitz n des Stellhebels mittels der Spindel ¢ und des 
Handrädchens A. Dadurch wird eine Gegenfeder, welche 
auf Entlastung des Regulators wirkt, so verlegt bezieh. 
gespannt, dass die Stabilität des letzteren unverändert 
bleibt, welche Tourenzahl auch eingestellt werden mag; 

in Folge dessen resultirt bei allen Tourenzahlen eine Ge- 
nauigkeit in der Regulirung, welche bei mässigen Schwan- 
kungen um die normale Belastung 1 bis 2 Proc. Touren- 
änderung nicht übersteigt. 

Das Stützlager der Dynamomaschine ist mit Ring- 
schmierung versehen, auf fester Platte montirt und zum Ab- 
nehmen eingerichtet. Ganz besondere Sorgfalt wurde auf 
das Auffangen des abgeschleuderten Oeles gelegt, indem 
neben den Lagern Schleuderringe sitzen, welche das Oel 
in besondere in die Schalen eingegossene Rillen werfen, 
von wo aus es in den Kasten unter der Pleuelstange 
zusammenfliesst. Die Anfettung des Dampfes erfolgt durch 


74 
einen automatischen Dampfölapparat mit sichtbarem 
Tropfenfall. 


Das gusseiserne Kernstück der Dynamomaschine von 
15000 Volt-Ampere ist direct an das Gestell der Dampf- 
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Fig. 19. 
Widmann’s Steuerung. 


maschine angeschraubt; die vier hinter einanderim Neben- 
schluss geschalteten Pole, sowie die Polschuhe sind aus 
Schmiedeeisen. Der Kern des Ankers ist aus schmiedeeiser- 
nen, von einander isolirten Blechringen zusammengesetzt; 
zwei stärkere Ringe an den Enden dienen dazu, den Kern 
zu einem festen Ganzen 
zu verbinden und ihm na- 
mentlich auch gegen dıe 
Centrifugalkraft die 
nöthige Festigkeit zu ver- 
leihen. Die Ankerwicke- 
, lung ist aus blanken 
* Kupferstreifen von acht- 
1 i eckigem Querschnitt her- 
#; gestellt, welche durch 
WA’  Presspaneinlagen isolirt 


Wy 
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Fig 20, 
Mit Innendynamo gekuppelte Dampfmaschinen von Pokorny und Wittekind. 


sind. An den Verbindungstheilen sind die Kupferschienen 
schwalbenschwanzförmig eingelassen und verlöthet. Die 
Beanspruchung des Kupfers beträgt an der kleinsten 
Querschnittstelle höchstens 4 Ampere, in dem grössten Theil 
der Wirkung steigt sie jedoch nicht über 1 Ampere für 
1 qmm. Die Bürsten, deren drei auf jedem Bolzen sitzen, 
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kénnen durch einen Hebel gleichzeitig aufgelegt oder ab- 
gehoben werden. 

Sämmtliche beweglichen Theile, mit Ausnahme des 
Commutators, sind durch Schutzbleche aus gelochtem 
Blech abgedeckt, welche leicht abgenommen werden können. 

Die von derselben Firma ausgestellte schnellaufende, 
mit Condensation arbeitende Eincylindermaschine liegender 
Construction von 250 mm Cylinderdurchmesser und 300 mm 
Kolbenhub veranschaulicht Fig. 22. Sie soll bei 8 at 
Anfangsspannung mit 235 minutlichen Umdrehungen 
eine Leistung von 40 effectiven H entwickeln. Die 
Steuerung wird mittels Doppelflachschieber bewirkt, der 
vom Regulator direct beeinflusst ist. Die Kolbenliderung 
ist nach Buckley’s Patent (1884 254* 197) mit Spirale 
obne Ende ausgeführt. Die Lagerschalen des in zwei 
Scheiben befestigten Kurbelzapfens bestehen, ebenso wie die- 
jenigen der Kurbelwelle, aus Gusseisen (Tiegelguss) mit 
Weissmetall; sie sind 4theilig und seitlich nachstellbar. 
Die Condensation erfolgt durch einen Körting’schen Strahl- 
condensator, welcher das Wasser selbsthätig aus einem unter 
Flur liegenden Reservoir ansaugt und mit einer Stellvor- 
richtung versehen ist, um je nach der Belastung der 
Maschine eingestellt zu werden. Zum Anlassen des Con- 
densators dient eine auf der Abbildung ersichtliche Hilfs- 
dampfleitung für frischen Kesseldampf, welche auch dann 
vorübergehend in Function tritt, sobald die Maschine 
leer läuft und der zur Thätigkeit des Vacuums erforder- 
liche Abdampf nicht mehr in genügender Menge von der 
Maschine abgegeben wird. 

Bei der dritten Ausstellungsmaschine von 325 mm Cylin- 
derdurchmesser und 600mm Kolbenhub erfolgte die Steue- 
rung mittels entlasteter Doppelsitzventile. Bemerkens- 
werth war an dieser liegenden Maschine, welche mit 100 


-minutlichen Umdrehungen bei 8 at Admissionsdruck 


80 effective HP entwickeln soll, die Kreuzkopfzapfen- 
schmierung. In einem vorn am Kreuzkopfzapfen befestig- 
ten Schmiergefäss befinden sich an einem hin- und her- 
schwingenden Hebel zwei Messer, welche beim Vorüber- 
gehen an der Spitze eines auf der Kreuzkopfführung 
befestigten Tropfölers das Oel abstreifen; der lose 
Hebel legt sich bei jedem Hubwechsel um, so dass 
immer eine Messerschneide die Tropfspitze passirt. 
Die Maschine war übrigens die einzige auf der Aus- 
stellung, deren entwickelte Arbeit mittels Seile auf 
eine ebenfalls von Pokorny und Wittekind ausge- 
stellte Gleichstromdynamomaschine für 33000 Volt- 
Ampere übertragen wurde; es dienten hierzu 
ð Baumwollseile von je 35 mm Durchmesser, welche 
über Scheiben von 3000 bezieh. 500 mm Durch- 
messer und 4 m Achsenent- 
fernung gelegt waren. 

Eine grosse Ueberein- 
stimmung in ihrer Construc- 
tion mit der vorgenannten 
stehenden Maschine von Fo- 
korny und Wittekind zeigten 
die von C. Dävel in Kiel zur Ausstellung gebrachten, mit 
den von ihnen betriebenen Dynamomaschinen ebenfalls 
direct gekuppelten stehenden Verbundmaschinen. 

Die grösste dieser Maschinen hatte in einem Stück 
gegossene Cylinder von 370 bezieh. 230 mm Bohrung und 
200 mm Kolbenhub, deren Zwischenräume als Empfänger 


r 
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dienten; ihre Leistung stellt sich mit 330 minutlichen 


Umdrehungen auf 60 FP. 

Der Hochdruckschieber ist als Kolbenschieber ausge- 
bildet, während für den Niederdruckcylinder ein ent- 
lasteter Trickschieber angeordnet war; beide Schieber 
arbeiten mit fester Expansion. Zur Regulirung des Ein- 
strömdampfes diente ein Pröll’scher Regulator mit hori- 
zontaler Achse derselben Construction, wie oben angegeben. 
Die Maschine war mit einer zur Wechselstromanlage von 
Siemens und Halske in Berlin gehörigen Innenpolmaschine 
direct gekuppelt. 

Die zweite, mit einer zum Betriebe eines Scheinwerfers 
auf dem Leuchtthurme dienenden Dynamo von Schuckert 
und Co. in Nürnberg gekuppelte, als 35pferdige bezeichnete 
Maschine ‘machte 450 Umgänge in der Minute. Die 
Cylinder hatten 290 bezieh. 180 mm Durchmesser und 
der Kolben 160 mm Hub. 

K. und Th, Möller in Brackwede (Westfalen) hatten 
eine stehende Zwillingsmaschine, System Grdbner (D. R.P. 
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Fig. 31. 
Regulator von Pröll. 


Nr. 39953) von 12 bis 15 effectiven HP ausgestellt, 
welche mit 450 minutlichen Umdrehungen zum Be- 
treiben einer mit ihr direct gekuppelten Dynamo von 
der Fabrik für Elektrotechnik und Maschinenbau in Bam- 
berg diente. (Vgl. 1890 276 * 396.) 

Die Hauptabmessungen der Maschine, deren Steuerung 
bekanntlich durch den Arbeitskolben selbst geschieht, 
sind folgende: 


Cylinderdurchmesser 200 mm 

Kolbenhub 120 mm 
Kolbengeschwindigkeit 1,8 m 
Dampfrohrdurchmesser 50mm = 'j16 Kolbenfläche 
Auspuffrohrdurchmesser 70 „ =: "aa 5 
Dampfdruck im Kessel 7 at Ueberdruck 
Kurbelzapfenlänge 130 mm 
Kurbelzapfendicke 70 mm 

Auflagerdruck auf 1 qcm 21 k 

Abnutzungsarbeit 2,02 km pro 1 qcm 
Kreuzkopfzapfendicke 35 mm 
Kreuzkopfzapfenlänge 70mm 


Auflagerdruck auf 1 qcm 78k. 

Die Kreuzkopfführung 100 120 arbeitet mit einem 
Auflagerdruck von 3 at. Die doppelt gekröpfte stählerne 
Kurbelwelle läuft in Lagern von 75mm Durchmesser, 
deren Länge derart bemessen ist, dass ein Auflagerdruck 
von 8,35 at resultirt. Die Abnutzbarkeit stellt sich auf 
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0,735km pro lqem. Ein vor der Ablieferung in der 
Fabrik angestellter Indicator- und Bremsversuch wurde 
nach Angabe des Fabrikanten bei einem Kesselüberdruck 
von 6,8 at und 450 minutlichen Umgängen vorgenommen ; 
hierbei musste, um die horizontale Lage des Bremshebels 
von 520 mm Länge zu erhalten, derselbe mit 45 k belastet 
werden. (Das Eigengewicht des Hebels war ausgeglichen.) 
Es ergab sich: 

Indicirte Leistung 19,5 BP 

Gebremste Leistung 14,8 HP, demnach 

Nutzeffect der Maschine 77,5 Proc. 

Zum Betreiben zweier Dynamomaschinen der Firma 
Helios in Köln-Ehrenfeld, einer Gleich- und einer Wech- 
selstrommaschine mittels Riemen vom Schwungrad aus, 
diente eine von Gebr. Sulzer in Winterthur ausgestellte, 
mit Condensation arbeitende Woolf’sche Tandemmaschine 
von 360 bezieh. 600 mm Cylinderdurchmesser und 1000 mm 
Kolbenhub, welche mit 8 at Anfangsspannung und 80 
Umdrehungen in der Minute eine normale Leistung von 
150 indicirten HP entwickeln soll. 


Fig. 22. 
Eincylindermaschine von Pokorny und Wittekind. 


Der mit Dampfmantel umgebene Hochdruckcylinder 
befindet sich, um die Dampfkolben leicht herausnehmen 
zu können, vorn und ist mit dem bayonnetförmigen 
Maschinengestell, dessen Kreuzkopfführung an jedem Ende 
eine mit dem Fundament verschraubte Stütze trägt, ver- 
bunden. Der ebenfalls ummantelte Niederdruckcylinder 
ist mit dem behufs Anzug der Stopfbüchsenschrauben auf 
einer Seite durchbrochenen Zwischenstück zusammenge- 
gossen und letzteres mit dem Hochdruckeylinder ver- 
schraubt; er ruht mit einem mittleren Fuss auf einer in 
der Mitte durchbrochenen Fundamentplatte, welche auch 
gleichzeitig zum Tragen einer am hinteren Ende des Hoch- 
druckeylinders angegossenen Stütze dient, so dass die 
Achsen der beiden Cylinder genau zusammenfallen müssen. 

Das Absperrventil ist oben auf der Mitte des Hoch- 
druckcylinders angeordnet und schliesst den Dampfmantel 
gegen die Eintrittskammer ab. Die nahezu vollständig 
entlasteten Doppelsitzventile eines jeden Cylinders befinden 
sich, zwei oben und zwei unten, an den Enden desselben, 
in seiner senkrechten Mittelebene, so dass ein Abfluss von 
Condensationswasser durch die unteren Austrittsventile 
stattfinden kann; trotzdem sind an den Enden der Cy- 
linder noch besondere Sicherheitsventile mit Ausblashahnen 
und ferner Gewindestutzen zum Anschrauben von Indica- 
toren angebracht. 


76 Neue Tiegeldruckpressen. 


Die Maschine war mit der bekannten Sulzer-Steuerung 
versehen, welche beim Hochdruckcylinder vom Regulator 
beeinflusst wird; der Niederdruckcylinder arbeitet mit 
fester Füllung. 

Der im Hochdruckcylinder wirksam gewesene Dampf 
tritt durch ein mit belastetem Sicherheitsventil versehenes 
Rohr in den Mantel des Niederdruckcylinders bezieh. bei 
geöffneten Ventilen in diesen selbst und entweicht nach 
abermaliger Expansion in den unterhalb der Maschine 
aufgestellten Condensator, dessen zugehörige liegende Luft- 
pumpe doppeltwirkend ist und mittels Winkelhebel und 
Schubstange vom Kurbelzapfen aus betrieben wird. 

Damit die Maschine auch ohne Condensation arbeiten 
kann, ist in die Verbindungsleitung zwischen Niederdruck- 
cylinder und Condensator ein Umschaltventil eingeschaltet, 
durch welches der Abdampf ins Freie oder in eine Heiz- 
leitung geht. 

Die Schmierung der Dampfcylinder erfolgte durch 
mechanische Oelpumpen eigener Construction. 

(Fortsetzung folgt.) 


Neue Tiegeldruckpressen. 
Mit Abbildungen. 


Zur Herstellung von sogen. Accidenzarbeiten (Circu- 
laren, Geschäftskarten, Visitenkarten, Tabellen u. dgl.) 
bedient man sich in den Druckereien bekanntlich mit Vor- 
theil der kleinen, durch Tritt in Bewegung gesetzten Tie- 
geldruckpressen, weil dieselben ein schnelles, sauberes und 
bequemes Drucken von Typensätzen ermöglichen und 
billig in der Anschaffung und Bedienung sind. In ihrer 
Bauart weichen diese kleinen Tiegeldruckpressen vielfach 
sehr von einander ab, während sie im Princip meist gleich 
sind, derart dass, im Gegensatz zu den grossen Tiegel- 
druckpressen, bei denen Tiegel und Form sich parallel 
von und gegen einander bewegen, hier Tiegel und Form 
drehbar mit einander verbunden sind. Dementsprechend 
bewegt sich der Tiegel gegen die Druckform etwa wie 
der Deckel eines Buches. Um aber einen möglichst sau- 
beren Druck zu erzielen, erscheint es naturgemäss zweck- 
mässig, dem sich gegen die Form drehenden Tiegel im 
letzten Theile seines Hubes eine Parallelbewegung zu 
geben. Entsprechend dem Bestreben, bei möglichster 
Leichtigkeit der Bedienung einen sauberen Druck zu er- 
zielen, ist bei diesen kleinen Tiegeldruckpressen neben 
dem Bewegungsmechanismus das Farbwerk der wichtigste 
Theil. In neuerer Zeit tritt ferner zu diesen Constructions- 
rücksichten noch das Bestreben hinzu, diese Tiegeldruck- 
pressen mit selbsthätigen Auslegevorrichtungen zu ver- 
sehen. 

Hinsichtlich der Neuerungen in den Bewegungs- 
mechanismen dieser kleinen Tiegeldruckpressen sei zu- 
nächst einer Verbesserung der amerikanischen Thomson- 
schen Presse gedacht, über welche in dieser Zeitschrift 
bereits 1887 263 * 228 berichtet ist. Der neue Mechanis- 
mus (D. R. P. Nr. 54305) ermöglicht eine vereinfachte 
Lenkeranordnung und ein weiteres Ausschwingen des 
Tiegels bei gleichzeitiger Verzögerung der Bewegung in 
dieser Lage (vgl. 1891 279 * 81). Fig. 1 lässt die Anord- 
nung erkennen und ist 10 das Formenfundament der 
Presse, deren Antriebswellen mit 12 und deren in der 
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Bahn 43 laufender Kurbelzapfen mit 15 bezeichnet ist. 
Dessen Bewegung wird mittels der Pleuelstange 27 und 
des Tiegelzapfens 26 auf den Tiegel 19 in bekannter Weise 
übertragen, welcher Tiegel an seinem Rücken 20 die die 
sichere Führung des Tiegels vermittelnde Coulisse 21 trägt. 
Diese Coulissenführung besitzt auch die ältere Bauart, 
neu ist indess die Fortsetzung der Coulisse vom Punkte 39 
aus in die Form 53. 

Nimmt man eine Drehung des Hauptrades 18 in 
Richtung des Pfeiles 34 an, so ergibt sich, dass vermöge 
des senkrechten Verlaufes des Coulissenstückes 35 der 
Tiegel 19 sich an der festgelagerten Walzenstange 25 zu- 
erst von der Form in gerader Richtung nach der Stellung 
36 hin entfernt, und dass danach, wenn die Walze 25 im 
Curvenstück 37 liegt, die Wiegeleisten 17 zu gleichzeitiger 
Rollung und theilweiser Gleitung veranlasst werden, wo- 
bei die seitlich fortschreitende Bewegung des Tiegels in 
eine schwingende übergeht. Weiterhin gestattet die Form 
des Coulissenstückes auf dem Wege von 38 bis 39 eine 
reine Rollung zwischen den Wiegeleisten 17 und ihren 
Babnen 16, wonach der Tiegel, wenn die Stelle 39 vom 
Walzenmittelpunkt erreicht ist, in die durch die punktirte 


Fig. 1. 
Thomson’s Tiegeldruckpresse. 


Hilfslinie 40 gekennzeichnete Stellung unter einem Win- 
kel von ungefähr 45° zur Formebene gelangt, während 
gleichzeitig die Kurbelzapfen 15 die mit 41 markirte 
Stellung einnehmen und die Tiegelzapfen 26 an der Stelle 
42 sich befinden. Bei der weiteren Drehung der Kurbel- 
zapfen von 41 nach 58 (bezieh. von 58 nach 51) geht der 
Tiegel bei verzögerter Bewegung in die Lage 46 (unter 
einem Winkel von etwa 68°) über, während der Tiegel 26 
in die Stellung 55 und die Coulisse 21 in die punktirte 
Lage gelangt, wobei dann die Walzenstange 25 in das 
Coulissenstück 39, 53 eintritt. Die so erzielte Verzöge- 
rung in der Tiegelbewegung gibt die zum schnellen und 
genauen Einlegen des Bogens erforderliche Ruhe. 

Die Thomson’sche Presse ist ferner mit einem ver- 
besserten Farbwerk und einer Bremsvorrichtung versehen. 

Eine neue englische Presse, die „Empress“-Tiegeldruck- 
presse von Alfred Morfitt in Hockley Mill, Nottingham 
(*D.R.P. Nr. 59 702) zeigt Fig. 2. Die Presse zeigt 
Neuerungen hinsichtlich der Tiegelfestlegung während des 
Druckes und hinsichtlich des Farbwerkes. 

Zur Erzielung eines sauberen Druckes ist bekanntlich 
eine Feststellung des Tiegels in der Druckstellung erfor- 
derlich und erfolgt diese Verriegelung hier durch eine 
excentrisch gelagerte Welle, welche mittels eines von 
einer Curvenscheibe beeinflussten Armes Drehung erhält 
und welche ferner Ausschnitte besitzt, durch die am Tie- 
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gelrahmen sitzende Knaggen bei dessen Schwingung hin- 
durchtreten. Ist das erfolgt, so wird durch die genannte 
Curvenscheibe eine Drehung der Welle herbeigeführt, wo- 
durch diese in Aussparungen der Knaggen eintritt und 
damit sowohl diese wie den Tiegel selbst für die Zeit des 
Druckes festlegt. Durch diese Verwendung einer excentri- 
schen Welle lässt sich ferner bequem eine Nachstellung 
für den Fall der Abnutzung erzielen. 

Das Farbwerk besteht, wie die Figur erkennen lässt, aus 
drei Auftragwalzen ın Verbindung mit zwei dazwischen 
liegenden Vertheilungswalzen, welche gleichzeitig eine Ver- 
schiebung in ihrer Längsrichtung erhalten. Zu dem 
Zwecke sitzen sie lose auf ihren entsprechend mit Gewinde 
versehenen Achsen. Dadurch wird natürlich eine gute 
Verreibung der Farbe erzielt. 

Von den neuen deutschen Tiegeldruckpressen sei zu- 
nächst die „Victoria“-Tiegeldruckpresse von Rockstroh und 
Schneider in Dresden (*D. R.P. Nr. 51917) hervorgehoben, 
welche zufolge ihrer vorzüglichen Farbeverreibung, ihres 
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Fig. 2. 
Morfitt’s „Empress“-Tiegeldruckpresse. 


gleichmässigen Aussatzes und ihres bei Buntdruck beson- 
ders wesentlichen absolut genauen Registers als eine der 
besten der heutigen Accidenzpressen bezeichnet werden 
darf. Die Fig. 3 und 4 zeigen die Victoria-Presse in 
zwei Seitenansichten, die erkennen lassen, dass eine den 
Schnellpressen ähnliche Cylinderfärbung in Anwendung 
kommt, die in Verbindung mit dem durch Stellschrauben 
genau regulirbaren Farbwerk unter Anwendung eines 
stählernen Wechselreibers mit beständiger seitlicher Be- 
wegung eine vorzügliche Farbeverreibung sichert. Dabei 
erhält auch der Hauptcylinder seitliche Bewegung, so 
dass die Farbe gut verrieben auf die drei Auftragwalzen 
übertragen wird. Um ferner die Berübrung der Heber- 
walze mit dem Hauptcylinder des Farbwerkes abstellen 
zu können, wie dies bei Unterbrechung der Farbezufuhr 
oder beim Stillstand der Maschine (zur Verhinderung der 
Bildung von Anlageflächen an der Heberwalze) erwünscht 
ist, ist ein Heberabsteller angeordnet, der mittels Hand- 
griffes rasch bewegt werden kann. Auch ist ein Farb- 
walzenabsteller angebracht, durch dessen Bethätigung die 


auf und nieder gehende Bewegung der Farbeauftragwalzen 
Dinglers polyt. Journal Bd. 288, Heft 4. 18931. 
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sistirt wird, so dass dieselben an den beiden Farbcylindern 
als Verreibungswalzen wirken und die Einfärbung mit 
frischer Farbe schnell und reichlich vor sich geht. 

Das genaue Register wird durch eine zwangläufige 
Tiegelführung erzielt, derart, dass dem Tiegel jede Mög- 
lishkeit benommen ist, beim Druck sich seitlich zu be- 
wegen oder zurückzufedern. Zu dem Zwecke sind ausser 
der bekannten seitlichen Tiegel- 
führung noch am vorderen Ende 
der Gleitbahnen feststehende 
Knaggen angebracht, unter 
welche sich der vorderste ge- 
rade Theil der verlängerten 
Schaukelcurve während des 
letzten parallelen Vorgehens 
des Tiegels zum Druck passend 
einschiebt, so dass damit die 
Bewegung und Stellung des 
Tiegels genau begrenzt werden. 
Durch das dadurch erzielte absolut genaue Register, das 
bei dem Schreiber dieses vorliegenden auf der Presse 
hergestellten Buntdrucken ein ganz vorzügliches ist, ergibt 
sich auch eine Minderabnutzung des Schriftmaterials. 
Ferner ist auch ein Drucksteller angeordnet, wodurch eine 
leichte und genaue Regulirung des Druckes und bei un- 
richtigem Einlegen ein Abstellen der Maschine während 
des Ganges ermöglicht wird. Beim Zuriickgehen liegt der 
Tiegel fast wagerecht und besitzt man dann eine genügend 
lange Ruhepause, um bequem und sicher einlegen zu 
können. 

- Eine weitere Verbesserung zeigt die ,, Victoria‘‘-Tiegel- 


Fig. 3. 
Victoria-Presse. 


| druckpresse bezüglich des Schliessens des Schriftrahmens, 


was hier mittels eines durch einen einzigen Handgriff be- 
wegten Schliesshakens erfolgt, an Stelle der gebräuchlichen 
Schrauben u. dgl: Um ferner das bei vollen Druckformen 
oft eintretende zu frühzeitige Loslassen der Greifer bezieh. 
das lockere Halten des Papieres durch dieselben zu ver- 
meiden, ist die Greifervorrichtung derart construirt, dass 
dieselbe den bedruckten Bogen beim Oeffnen des Tiegels 
möglichst lange auf demselben anpresst, so dass ein Hän- 
genbleiben des Bogens bei voller 
Druckform in Folge der Kleb- 
kraft der Farbe nicht statt- 
finden kann. 

Bei den Tiegeldruckpressen 
mit Fusstrittbewegung kommt 
es häufig vor, dass der Drucker 
durch Unvorsichtigkeit mit dem 
Fusse während des Ganges § — 
unter den Tritt kommt und — 
sich dadurch Quetschungen zu- 
zieht. Dem ist bei der ,, Vic- 
toria‘‘-Presse dadurch vorgebeugt, dass Fusstritt und Schaft 
durch Scharniere mit Schleppfeder verbunden sind, so 
dass die Trittplatte nachzugeben vermag. 

Die Rockstroh und Schneider’sche Victoria-Tiegeldruck- 
presse zeichnet sich ferner durch eine vorzügliche Aus- 
führung aus. Der Gang der Maschine ist leicht und 
geräuschlos, und ihre Widerstandsfähigkeit gegen Er- 
schütterung ist sehr gross, da das Fundament mit dem 
Gestell aus dem Ganzen gegossen ist. Sämmtliche Theile 
sind nach Schablonen auf Specialmaschinen gefertigt, so 
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Fig. 4. 
Victoria-Presse. 
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dass grosse Genauigkeit gesichert ist und passende Ersatz- 
theile leicht beschafft werden können. Der Preis einer 
Victoria-Presse beträgt fertig aufgestellt, bei einer inneren 
Schliessrahmenweite von 265><385 mm, Mark 1300. — 

Die Firma baut ihre Victoria-Presse auch für Präge- 
zwecke in gleichem Formate jedoch in einer verstärkten 
Nummer. Diese Bauart hat in Folge ihrer wesentlich 
grösseren Leistungsfihigkeit der Balancirpresse gegen- 
über namentlich in Cartonnagen- und Papierwarenfabriken 
sowie grösseren Buchbindereien eine gute Einführung er- 
fahren. 

Bei allen diesen Tiegeldruckpressen ist das senkrechte 
Fundament feststehend, und zwar mit dem Ständer oder 
mit der Welle verbunden. Von mancher Seite wird dies 
indess insofern als ein Mangel empfunden, als man beim 
Einrichten des Schriftsatzes u. s. w. mancherlei Schwierig- 
keiten und Unbequemlichkeiten hat. Dieser Ansicht ent- 
spricht eine neue Tiegeldruckpressenbauart, welche seit zwei 
Jahren etwa von der Firma Hölzle und Spranger in Mün- 
chen auf den Markt gebracht wird. Das Wesentliche 
dieses neuen Typus liegt darin, dass das Fundament lose 
auf der Achse sitzt und damit in die Wagerechte umlegbar 
gemacht ist; dabei ist dasselbe trommelförmig ausgebildet. 
und dieser Theil gleichzeitig als Farbeverreibfläche für 
ein kreisendes Farbwerk verwendet, so dass sich zugleich 
eine sehr gute Farbeverreibung ergibt. 

Die Fig. 5 bis 7 zeigen diese Tiegeldruckpresse 
in einer schematischen Skizze in einer Vorder- und Hin- 
teransicht, wobei bei der letzteren das trommelförmige 
Schriftfundament wagerecht umgelegt ist. In Fig. 5 ist a 


Fig. 5. 
Tiegeldruckpresse von Héizle und Spranger. 


die Fundamenttrommel, die lose auf der Welle W sitzt 
und bei b die Schriftform aufnimmt. Für den Druck 
aber muss das Fundament a natürlich festgelegt werden, 
und erfolgt das mittels dreier Riegel c, d und e, welche 
in a geführt sind und seitlich in die Ständer der Presse 
eindringen. Diese Riegel arbeiten abwechselnd derart, 
dass, wenn e hinausgeschoben ist, c und d zurückgezogen 
sind und umgekehrt, und erhalten sie ihre periodische 
Bewegung von einem auf der Hauptwelle W festsitzenden 
und mit dieser sich drehenden Curvencylinder y unter 
Vermittelung von Hebeln c, d, bezieh. e,. 

Diese abwechselnde Verriegelung der Fundamenttrom- 
mel ist nothwendig, um das Eingangs erwähnte, um 
Form b und Trommel a kreisende Farbwerk verwenden 
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zu können, dessen mit der Hauptwelle W fest verbundene 
Arme » natürlich einen freien Raum zwischen Fundament 
und Ständer erfordern. Ein derartiges kreisendes Farb- 
werk bietet aber den wesentlichen Vortheil, dass für die 
Farbwalzen f eine sehr grosse Farbeverreibfläche geschaffen 
ist und dass grosse umfangreiche Farbeauftragwalzen ver- 
wendet werden können. Thatsächlich verwendet die Firma 
derartig grosse Auftragwalzen, dass sie mit einmaliger 
Umdrehung selbst compresse Formen ohne Streifenbildung 
einschwärzen. 

In der Figur ist Fundament b und Trommel a fest 
verbunden gezeichnet, thatsächlich ist aber die Trom- 
mel a auf an b sitzenden Stangen beweglich gelagert 
und erhält eine seitliche Hin- und Herbewegung von der 
Hauptwelle aus. Auf diese Weise und dadurch, dass 
die Farbeauftragwalzen während dieser seitlichen Bewe- 
gung der Farbfläche auf dieser selbst nach jedem Drucke 
512 Umdrehungen machen, wird eine ganz vorzügliche 
Farbeverreibung erzielt, wie sie wenig Pressen aufweisen 
dürfen. Es ist daher möglich die stärkste Farbe gut zu 
verreiben und mit billiger Farbe einen guten, sauberen 
Druck zu erzielen. 

Wie heutzutage bei jeder besseren Tiegeldruckpresse 
sind auch hier die an der Seite der Form b befindlichen 
Laufschienen für die Auftragwalzen mittels eines Hand- 
hebels verschiebbar (vgl. Fig. 5 und 6), wobei auch ein 
Ausrückhebel für den Drucktiegel (vgl. Fig. 6) vorge- 
sehen ist, so dass bei Bethätigung beider Hebel die Ma- 
schine laufen kann, ohne einzufärben und ohne zu drucken, 
während die Farbeverreibung auf der Trommel a fortge- 
setzt stattfindet. Der 
Farbkasten F (Fig. 5) 
besitzt ferner eine grad- 
mässige Farberegulirung, 
derart, dass mittels einer 
Handschraube der Hub 
der Farbkastenwalze ver- 
kleinert oder vergrössert 
werden kann. Die Leck- 
walze kann dadurch je > 
nach Bedirfniss Farbe- Æ |) 
streifen von 1 bis 15 mm | Z 
vom Duktor entnehmen. \- 

Der Drucktiegel ist 
so geführt, dass er eine 


: Fig. 6. 
lange Ruhelage m der Tiegeldruckpresse von Hölzle und 
geöffneten, vollständig Spranger. 


wagerechten Stellung er- 

bält, wodurch ein genaues richtiges Einlegen gesichert 
ist. Wie oben erwähnt, ist ferner eine Ausrückvorrich- 
tung für den Tiegel vorgesehen, die eine skalenförmige 
Druckregulirung ermöglicht. Diese aus Excenter und 
Stellarm bestehende Vorrichtung lässt sich an einer Bogen- 
führung mittels Steckstiftes (vgl. Fig. 6) entsprechend 
einstellen, wobei die Berührung von Tiegel und Form 
zur Vermeidung von Maculatur auch ganz abgestellt 
werden kann. 

Diese von der Firma Hölzle und Spranger „Triumph“ 
genannte Tiegeldruckpresse (*D. R. P. Nr. 47653 wird 
in zwei Grössen von 24x33 und 33 x 48 cm Druck- 
fläche zum Preise von M. 1200. und M. 1700.— (für 
Fussbetrieb) gebaut. Der Raumbedarf beträgt 1 qm 
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bezieh. 1,5 qm und können je nach der Fertigkeit des Ein- 
legers bis 1500 Exemplare in der Stunde gedruckt werden. 
Die Presse hat bereits bemerkenswerthen Eingang in süd- 
deutschen Druckereien gefunden. 

Die in der vorzüglichen Farbeverreibung und der be- 
quemen Umlegbarkeit des 
Fundamentes liegende 
Zweckmässigkeit dieses 
von der Firma Hölzle 
und Spranger eingeführ- 
ten Tiegeldruckpressen- 
systemes ist, Veranlassung 
gewesen, dass auch an- 
dere Firmen, u. A. die 
Maschinenfabrik A. Hamm 
in Frankenthal, zum Bau 
=~ derartiger Tiegeldruck- 
pressen übergegangen 
a sind. 

Fig. 7. An dieser Hamm’schen 
Presse (*D. R. P. Nr. 
59011) erfolgt die Ver- 
riegelung der Fundamenttrommel in der in Fig. 8 dar- 
gestellten Weise. Das Fundament a sitzt lose auf der 


Tiegeldruckpresse von Hölzle und 
Spranger. 
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Fig. 8. 
Hamm ’sche Presse. 


an dem Neitengestell c angegossenen bezieh. angeschraubten 
Büchse d, durch welche die Antriebachse f gesteckt ist, 


; Les 


- ~ 
ND 
oa 
a A, 


| 


Il 


| 
| 


i" 


Kriiger’s Druckpresse „Liberty“. 


die in den beiden Seitengestellen ihre Lagerung hat. Auf 
der einen Seite ist der Walzenhalter e) fest auf die 
Achse f aufgekeilt, und wird die Bewegung durch die 
rahmenartige Verbindung auf den anderen Walzenhalter e 
übertragen. Auf der an dem Seitengestell c befindlichen 
Büchse « sitzt zwischen den Naben des Fundaments fest 
aufgekeilt das Verbindungsstück y, welches in seinem 
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oberen Auge h den starken Verschluss- oder Feststellungs- 
bolzen i aufnimmt. 

An dem lose auf der Büchse sitzenden Fundament a 
sind an geeigneter Stelle, wenn letzteres senkrecht oder 
druckfertig steht, in den Seitenwänden zwei Augen k und 
k, angebracht, welche mit demjenigen A des Verbindungs- 
stückes g übereinstimmen. 

Soll nun das Fundament während des Druckens mit 
dem Seitengestell fest verbunden werden, so muss der 
Verschlussbolzen ¢ durch die Augen k, h und k, gesteckt 
werden. Soll dagegen das Fundament beim Einheben der 
Form oder zur Vornahme 
von Correcturen des Satzes 
in wagrechte Stellung ge- 
bracht werden, so ist der 
Bolzen i herauszunehmen 
und in zwei zu gleichem 
Zweck, jedoch um 90° 
gegen die Augen k und 4 
angebrachte Augen zu 
stecken, so dass auch in 
dieser Lage des Fundaments 
eine feste Verbindung her- Ni assam 
gestellt ist. — 

Dieser /famm’schen Ver- Krùger’s ah. ie Official”. 
riegelungsvorrichtung diirfte 
gegenüber Hölzle und Spranger eine grössere Einfachheit 
nicht abzusprechen sein. Wie bereits erwähnt, sind der 
letzteren Firma auch andere Constructeure auf diesem 
Gebiete gefolgt, auf welche Constructionen in einem 
weiteren Berichte zurückgekommen werden wird. 

Eine weitere Vervollkommnung der Tiegeldruckpresse 
liegt ferner in der neuerdings mehr und mehr erfolgenden 
Anbringung von selbsthäti- 
gen Bogenauslegern, worauf 
bereits hingewiesen war 
(1890 * 276 488). Unter 
den neueren derartigen Con- 
structionen zeichnet sich 
besonders ein Selbstausleger 
der Maschinenfabrik Rich. 
0. Krüger in Berlin, Alte 
Jakobstrasse Nr. 131 aus 
(*D.R.P. Nr. 55479), der 
von der Firma an ihren 
Tiegeldruckpressen „Li- 
berty“, „Official“ und 
„Boston“, wie sie die Fig. 9 
bis 11 zeigen, angebracht 
wird. 

Dieser Selbstausleger besteht im Wesentlichen aus 
einem um eine über dem Farbwerk gelagerte Welle dreh- 
baren Rahmen, der von einer Curvenscheibe aus (vgl. die 
Abbildung Liberty) bethätigt wird und oben mehrere Grei- 
fer trägt. Vor dem Oeffnen der Presse bewegt er sich in 
die ausgezogen dargestellte Lage (Fig. 9 und 10) und 
geht dann während des Oeffnens der Presse in die punktirt 
gezeichnete Stellung über, dabei den abgenommenen Bo- 
gen nach dem Ablegekasten überführend. 

Die Einzelheiten der Anordnung werden aus den Fig. 12 
bis 16 ersichtlich. Der Auslegerrahmen besteht demnach 
aus den wagrechten Stangen ab mit den Seitengestellen A A,, 


Fig. 11 
Krüger's Druckpresse „Boston“. 
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wobei a eine volle Welle ist, b dagegen aus zwei in einander 
drehbaren Röhren besteht, von denen die eine die oberen 
und die andere die unteren Backen der Greifer trägt 
(Fig. 12 bis 14),so dass durch Verdrehung dieser Röhren 
die Greifer geöffnet oder geschlossen werden. Dieses Oeff- 
nen und Schliessen erfolgt mittels des ge- 
wöhnlich am äusseren Rohre b sitzenden 
Hebels cc, (Fig. 15 und 16), der oben die 
Rolle » und unten den Anschlag d trägt. 
In dessen Nähe sitzt: am Seitengestell A das 
Sperrstück +, dessen Zahn z in eine Ein- 
kerbung des Anschlages d eingreifen kann. 

Die an b sitzenden Greifer werden 
durch die Spiralfeder s (Fig. 15) gewöhn- 
lich geschlossen gehalten, läuft aber beim 
Zurückschwingen des Rahmens A A, die 
Rolle r von cc, gegen den am Ständer f 
sitzenden Anschlag g an, so werden die 
Greifer geöffnet und gleichzeitig schnappt 
der Zahn z in die Einkerbung von d ein, 
so dass die Greifer geöffnet erhalten werden, 
und zwar so lange, bis der Auslegerrahmen 
wieder gegen den Tiegel vorgeschwungen 
ist zum Abnehmen des nächsten Bogens. Hat nun der 
Rahmen AA, diese in Fig. 15 punktirt eingezeichnete 
Stellung eingenommen, so wird das Sperrstück e durch 
Auftreffen auf eine Stellschraube h gedreht und gibt den 
Hebel cc; frei, so dass nun der 
Schluss der Greifer erfolgen 
kann und das Ablegen des 
Bogens wie angegeben vor sich 
geht. 

Damit das Erfassen des 
Bogens ganz sicher erfolgt, 
ist ferner am Tiegel eine Hilfs- 
vorrichtung angebracht, welche 
den Bogen vor dem Erfassen 
etwas vom Tiegel abhebt. Diese 
Vorrichtung bestehi in einem 
am Tiegel 7' (Fig. 16) um k 
drehbaren Rahmen R, der durch 
eine Feder am Tiegel gehalten 
wird und ferner Ansätze B be- 
sitzt, in denen Schienen / 
einstellbar eingesetzt sind. 
Diese Schienen liegen daher 
oben am Tiegel an und heben 
den oberen Rand des darauf liegenden Bogens zum Erfas- 
sen seitens der Greifer ab, wenn der Rahmen X vom Tie- 
gel abgehoben wird. 

Dieses Abheben des Rahmens erfolgt nun beim Oeffnen 
der Pressen dadurch, dass ein an R sitzender Knaggen o 
an eine Nase des Armes p anstösst, der um q drehbar 
ist und von der Feder ¢ in seiner Lage erhalten wird. 
Ist das Abnehmen erfolgt, so folgt schliesslich der Rah- 
men dem Zuge seiner Feder und legt. sich wieder auf den 
Tiegel 7 auf, worauf ein neuer Bogen eingelegt werden 
kann. Knaggen o und Arm p arbeiten dabei derart zu- 
sammen, dass o beim Oeffnen der Presse sich über die Nase 
an p und beim Schliessen unter derselben bewegt, wobei 
dann die Feder ¢ zur Wirkung kommt. 

Ebenso gut wie ein können am Ausleger A A, auch 


Fig. 14. 
Kriiger's 
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zwei Greifer an der oberen Stange angebracht werden, die 
gleichzeitig in Thätigkeit sind. Man kann dann zwei 
Karten, Briefumschläge oder Bogen gleichzeitig mit beiden 
Händen einlegen. Das einzulegende Papier wird dabei in 
zwei Stössen rechts und links aufgeschichtet. Wie Ein- 
gangs bereits erwähnt, wird der Selbstausleger, der übri- 
gens auch an bestehenden Maschinen leicht angebracht 
werden kann, auch an der in Fig. 11 gezeigten Boston- 
presse verwendet und zwar bietet es hier den besonderen 
Vortheil, dass der bedienende Arbeiter die linke Hand frei 
behält, um sie zum ununterbrochenen Niederdrücken des 
Hebels zu verwenden, wodurch die Schnelligkeit des Ar- 
beitens zweifellos erhöht wird. 

Die Firma Rich. O. Krüger baut die Liberty-Presse 
in vier Grössen mit Selbstausleger, im Preise zwischen 
M. 975.— und 1850.—, die Official-Presse in fünf Grössen 
(M. 300.— bis M. 1000. ) und die Boston-Presse in sieben 
Grössen, deren Preise je nach Grösse, Farbwerkseinrich- 
tung und Zubehör zwischen M. 45.— und M. 600. - liegen. 

Ein weiterer Selbstausleger für Tiegeldruckpressen rührt 
von J. H. Kempe und H. Wehmann in Bremen (*D. R. P. 
Nr. 54254) her, der ebenfalls an bereits im Betriebe be- 
findlichen Maschinen leicht angebracht werden kann, der 
aber im Gegensatz zu dem Krüger’schen Ausleger nur das 
Blatt Papier u. s. w. vom Tiegel herabschiebt. Der 
Kempe’sche Selbstausleger besteht in einem auf dem Druck- 
tiegel verschiebbaren Führungslineal mit daran angrei- 
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Krüger’s Druckpresse. 


fender, auf dem Tiegel selbst gelagerter Nürnberger 
Scheere, welche beim Oeffnen der Presse gestreckt wird und 
dabei mittels des genannten Führungslineals die bedruck- 
ten Karten, Briefumschläge u. dgl. vom Tiegel abschiebt. 

Diese Bogenauslegevorrichtungen zeigen, dass man 
neuerdings von der Ansicht, dass das Auslegen durch die 
linke Hand des Arbeiters völlig genügend sei, mehr und 
mehr zurückkommt. und dass man den in der grösseren 
Leistungsfähigkeit der Presse liegenden Vortheil der Selbst- 
ausleger williger anerkennt. Dem letzteren dürfte daher 
noch eine weitere Ausbildung und Einführung beschieden 
sein. 
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Mutternbearbeitungsmaschinen. 


Mit Abbildungen. 


D. Barnett’s Mutterndrehbank. 


Nach dem Englischen Patent Nr. 17714 vom 7. Nov. 
1889 steht auf der Wange .1 der Spindelstock 3 mit der 
kreisenden Hohlspindel und ein Support P mit dreh- 
barem Stichelsatz. 

Ausserdem ist auf dem vorderen Spindelkopf ein Zan- 
genschloss © zum Klemmen des Rohstabes angebracht, der 
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Fig. 2. 
Barnett’s Mutterndrelibank. 


sich mit seinem freistehenden Theil durch eine im Lager % 
kreisende Büchse D schiebt, welche natürlich eine dem 
Stabquerschnitte entsprechende Oeffnung besitzt. 

Nun wird der, aus der Büchse /) frei vorragende 
Theil des Rohstabes einerseits mit dem im Drehsupport P 
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Fig. 4. 
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zange C der Rohstab erfasst und bis an den Anschlag- 
zapfen von P vorgeschoben, wobei C, als Mitnehmer wir- 
kend, den Robstab, von welchen: die Muttern abgestochen 
werden, zur Kreisung zwingt. 


Weidtmann’s Maschine zur Herstellung von Muttern. 


Mit dieser von der Deutschen Werkzeugmaschinenfabrik 
in Chemnitz gebauten Maschine werden aus einem sechs- 
kantigen Walzeisenstab die Muttern angedreht und abge- 
stochen, währenddem ein gegensätzlich zum Werkstück 
kreisender Lochbohrer die Mutter ausgebohrt hat und vor 
dem Abstechen aus dem Bohrloch herausgezogen worden 
ist. Hierauf wird die abgestochene Mutter auf die Ver- 
senkfräse und die Gewindschneidevorrichtung gebracht, so 
dass durch einen ununterbrochenen Betrieb die Muttern 
bis auf die Sechseckflächen fertig gestellt werden. 

Die Stufenscheibe b treibt die Hohlspindel a mit dem 
Spannkopf r, diese wieder durch Riderwerke c eine Lang- 
welle d, welche durch Stirnräder e erstens den Versenk- 
bobrer f, alsdann die Steuerwelle g des Hauptbohrers und 
endlich die Hauptbohrspindel A, sowie ein zweites Rä- 
derpaar i von der Versenkbohrerspindel f den Gewind- 
schneidbohrer k in langsamer Gangart bethätigt. 

Von der an der Langwelled angebrachten Schnecke | 
wird eine Querwelle m, von der aus vermöge einer 
Griffkuppelung n noch eine Schraubenspindel o betrieben 
wird, durch welche die beiden Schlitten für den Dreh- 
und Abstechstahl vorgestellt werden können. 

Eine gleiche Griffkurbelkuppelung p ist an der Druck- 
spindel q des Bohrwerkes vorgesehen, und während die 
Verseukspindel f und die Schneidbohrspindel X fest lagern, 
sind ihre Auflagen für die Muttern stellbar. 

Ausserdem ist die Schneidbohrerspindel A durch Ver“ 
schiebung des Getriebes i abstellbar gemacht. 


Weidtmann’s Maschine zur Herstellung von Muttern. 


vorgesehenen Lochbohrer und Gewindschneider gebohrt | Sondermann’s Maschine zur Herstellung von Muttern. 


und mit Gewinde versehen, anderseits aber nachher mit 
den im Zangensupport L eingestellten Dreh- und Abstech- 
stählen fertig gemacht. 

Dieser letztere Werkzeugträger besteht aus dem Ga- 
bellager L, in welchem die Hebelstange G und F um 
Zapfenschrauben schwingen; ferner aus dem Gabelhebel M 
mit Handgriff H, durch welchen die die Schneidstähle 
tragenden Hebel G und F an das Werkstück angeführt 
werden, sowie einem mittleren Anschlag O für die innere 
Hubbegrenzung derselben. Hiernach wird mit der Schloss- 


Aus einem sechskantigen Walzeisenstab werden mit 
dieser von der Deutschen Werkzeugmaschinenfabrik in 
Chemnitz gebauten Maschine Schraubenmuttern bis 25 mm 
Bolzenstärke gebohrt, abgestochen bezieh. geschnitten. 

Die Antriebswelle a mit der Stufenscheibe b ist unter 
der Hauptspindel c gelagert und treibt durch ein ins 
Langsame übersetzendes Radpaar d die hohle Hauptspindel c, 
während zum Betriebe der Bohrspindel f durch drei 
Rader e ein Zwischenrad eingeschaltet ist. Die Steuerung 
des Querschlittens mit dem Abstechstahl ! wird durch 
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Riemenscheiben A, eine Längswelle i und ein Schnecken- 
triebwerk k auf die Querspindel von / vermittelt, hinge- 
gen leiten Winkelräder » mittels eines Schraubenradwer- 
kes n diese Bewegung auf die Druckschraube o des Bohr- 
werkes über. 

Weil aber die Bohrspirdel f durch Vermittelung eines 
ınuss dieselbe gegensätzlich 


/Jwischenrades q bethätigt ist, 
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Fig. 6. 


Sondermann’s Maschine zur Herstellung von Muttern. 


zus hohlen Hauptspindel kreisen, was einen wesentlichen 
Arbeitsgewinn bei schwacher Schaltung des Bobrers be- 
dingt. 

Einige Ausführungen dieser Maschine erhalten auf der 
verlängerten Wange noch eine Einrichtung p zum Ge- 
windeschneiden, aus einer von der Triebwelle a bethätigten 
Spindel q bestehend. 


Schrauben- cht é Arbeitslohn 
; ne A SEFE Anzahl Gewicht ee 
der Schrauben | Fisenstange Muttern daraus| derselben Mutter 
Pig. 
12 6,25 110 4,1 1,0 
19 7,25 39 4,67 1,5 
25 11,75 30 | 820 25 


National Mutternschneidemaschine. 


Die National Machinery Comp. in Ohio baut eine Mut- 
terngewindeschneidmaschine, deren Leistungsfähigkeit auf 
6000 bis 8000 Stück °*ızöllige Muttern in zehn Arbeit- 
stunden angegeben ist. 

Nach Uhland’s Technischer Rundschau 1890 Bd. 3 * S. 301 
besteht diese Maschine (Fig. 7) aus einem Rahmenständer P 
mit einer senkrechten Mittelwelle /, die durch ein Winkelrad- 
paar D, mit oder ohne Räderunisetzung C, von der Rie- 
menscheibe B bei entsprechender Einstellung der Kuppe- 
lungsscheibe A bethätigt wird. 

Diese Mittelwelle L treibt durch das obere breite 
Stirnrad / sechs in stetem Eingriff stehende schmale Ge- 
triebe J, welche ebenso viele gleichmässig im Kreise ver- 
theilt lagernde Bohrspindeln X bethätigen. Nun ist dieser 
sechsfache Lagerkopf am oberen Ende einer Rohrwelle Q 
angeschlossen, die am unteren Theil eine kreisrunde 
Schüssel @ trägt, in welcher in genauer Vertheilung sechs 
Spannbackenmatrizen H angebracht sind, die axial mit 
den einzelnen Bohrspindeln stehen. 

Ein doppeltes Räderpaar Æ und FF versetzt diese 
Schüssel G in langsame Kreisung von der Mittelwelle L 
aus und damit auch die Rohrwelle Q mit dem oberen 
Lagerkopf. 


Durch diese Drehung wird sowohl das Arbeitsfeld 
behufs Ersatz der fertig geschnittenen Muttern durch rohe 
aufeine einzige Stelle verlegt, alsauch eine axiale aufwärts- 
gerichtete Verschiebung derjenigen Bohrspindel bezweckt, 
die mit dem Schneiden der Mutter fertig geworden ist. 

Zur Hervorbringung dieser Bewegung ist jede einzelne 
Bohrspindel an ihrem oberen Ende mit einer doppelgän- 
gigen Schnecke R versehen, 
während am obersten Ende ein 
solches Scheibchen N freidre- 
hend angesetzt ist. 

Diese Schnecken R und 
diese Scheibchen N der Bohr- 
spindeln treten während einer 
Umdrehung der Rohrwelle Q 
in Eingriff mit einem Schnek- 
kenradstiick S und mit einer 
Winkelnase M, die sich an einer 
festen, am Lagerrabmen P be- 
findlichen Cylinder M befinden. 

Nachdem einer der sechs 
vorhandenen Gewindebohrer die 
Tiefstlage dadurch erreicht hat, 
weil er in rascher Kreisung sich in das Mutterwerkstück 
gleichsam eingeschraubt hat, gelangt, in Folge der lang- 
samen Drehung des Lagerspindelkopfes, seine Schnecke R 
in den Bereich des Schneckenradstückes S, wodurch die 
Rohrspindel J sammt Bohrer und Mutter so weit gehoben 
wird, dass das vorerwähnte Scheibchen N über das wage- 
rechte Knie der Winkelnase M gelangt. Hierdurch kommt 
diese Spindelschnecke R aus dem Bereich des Schnecken- 
radtheiles S, und es wird die Spindel J vom Scheibchen N 
in der Hochstellung gleichsam 
getragen. Tritt bei fortlaufen- 
der Kreisung des Lagerkopfes 
das Scheibchen N an den ab- 
wärts gerichteten Knieschenkel 
von M, dann sınkt auch die 
Bohrspindel J langsam in die 
mittlerweile eingelegte Roh- 
mutter. Nach einer Umdrehung 
des Spindelkopfes werden dem- 
nach sechs Muttern geschnitten, 
welche im Ruhestande der Ma- 
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Fig. 1. 
schine mit der Hand abgedreht National Mutternschneidemaschine. 


werden müssen. Um auch 

diese Aufenthalte abzukürzen, werden die einzelnen Ge- 
windeschneidbohrer so Jang gemacht, dass bequem auf 
jedem 10 Stück '/2 zöllige Muttern sich aufreihen können, 
so dass erst nach zehn Umdrehungen des mittleren Spindel- 
kopfes eine Abstellung der Maschine erforderlich wird. 


Th. Baum’s Mutternfräsebank. 


Auf der Wange A steht eine kreisférmige Winkel- 
platte B fest, in welcher die Stellscheibe C mit drei Auf- 
spannbolzen J) sich dreht, und die mittels einer Stellfeder F 
derart versichert wird, dass die geometrische Achse 
des untersten Aufspannbolzens D in die Spindelstockachse 
hineinfällt. 

Der in einer Wangenplatte G geführte Spindelstock- 
körper F enthält die Stufenscheibe // und den Messer- 
kopf J; während Räderwerke A am hinteren Spindelende 
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eine Seitenwelle L bethätigen, wird diese Bewegung durch 
Winkelrädchen auf eine ausschwingende Schneckenwelle M 
und damit auf eine kurze stehende Griffradwelle N über- 
tragen, an weicher das Zahnstangengetrieb P eine kleine Ver- 
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Baum’s Mutternfrasebank. 


schiebung des Spindelstockes veranlasst, wodurch der 
Messerkopf / zum Angriff an die Werkstiickmutter gelangt. 

Im Messerkopf / sind nun die 
für das Abdrehen und Abfasen 
der Mutter erforderlichen Stähle 
angebracht. 

Ist die Bearbeitung einer 
Mutter erfolgt, so begrenzt eine 
Anschlagfeder O den Selbstgang 
des Spindelstockes durch Aus- 
rückung der Schnecke M, worauf 
die Rücklage des Spindelstockes 
selbsthätig vor sich geht. 

Hierauf wird der Stellscheibe(’ 
eine Dritteldrehung ertheilt, so 
dass die vorher auf den zweiten 
Bolzen aufspannte Mutter in den 
Bereich der Werkzeuge gebracht, 
während die fertig gestellte ab- 
gelegt wird. 

Um das Auf- und Abspannen 
der Werkstücksmuttern rasch und 
sicher zu bewerkstelligen, sind 
nicht nur für jede Mutterngrösse 
entsprechende Aufspanndorne vorgesehen, sondern es wird 
jeder federnde Schlitzdorn Q durch eine Keilschraube RX, 
welche im Schieber S einsetzt, vermöge eines Querkeiles T, 
der durch eine Querschraube U bewegt wird, geöffnet und 
geschlossen. Im geschlossenen Zustand kann die Mutter 
mit Leichtigkeit ab- und aufgedreht werden, während die- 
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selbe bei aufgespannter Form streng festsitzt. 
Nr. 41360 vom 26. October 1886.) 


Sondermann’s selbsthätige Mutternabfasemaschine. 


Die Eigenthümlichkeit die- 
ser von der Deutschen Werk- 
zeugmaschinenfabrik in Chem- 
nitz gebauten Maschine beruht 
in der beinahe völlig ununter- 
brochenen Wirkungsweise, in- 
dem die Werkstücksmuttern auf 
Gewindezapfen eines Drehtheiles 
während der Arbeit bequem 
ausgewechselt werden können. 
Im Augenblick der Umschal- 
tung der fortkreisenden Schneid- 
stähle, und zwar während der 
grössten Erweiterung derselben 
wird das Drehstiick mit den 
Werkstiicksmuttern vom Ar- 
beiter um einen Viertelkreis 
nach rechts gedreht. 

Dadurch gelangt jedesmal 
eine Mutter in den Bereich der 
nunmehr zusammenrückenden 
Abfasestihle, welche am krei- 
senden Spindelkopf angeordnet 
sind. 

In drei radialen Führungs- 
schlitzen eines am äusseren 
Hauptspindelkopf a ange- 
schraubten Scheibenkörpers b 
verschieben sich drei Stahlhalter c durch die stetige Einwir- 
kung einer mit wechselnder Geschwindigkeit umlaufenden 
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Fig. 14. 


Sondermann ’s selbsthätige Mutternabfasemaschine. 


Spiralnuthschraube d, welche an einer langen Spindel e 
angesetzt ist und die vermöge eines eigenartigen Räder- 
triebwerkes von der äusseren Hauptspindel a bethätigt 
wird. 

Auf der Hauptspindel a ist ausser der dreistufigen 
Riemenscheibe mit angesetztem Rade 7 noch eine axial 
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verschiebbare Kuppelungsmuffe f aufgekeilt, während die 
Räder g und k lose umlaufen. 

In diese Räder greifen die auf der Nebenwelle » auf- 
gekeilten Räder A und i ein, während durch die Räder 
! und m der Betrieb von der Nebenwelle » auf die Spi- 
ralscheibenspindel e übergeführt wird. 

Wird nun die Kuppelungsmuffe f in Eingriff mit 
Rad h gebracht, so wird nach Maassgabe der vorgesehe- 
nen Räderumsetzuug ein Voreilen der Spiralscheibe gegen 
die Hauptspindel eintreten, dem zufolge die Schneidstähle 
gegen die Mittelachse radial zusammenrücken. Findet da- 
gegen bei Einrückung der Kuppelung in das zweite Rad & 
ein Nacheilen der Spiralscheibe statt, so müssen die 
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Schneidstähle sich gegen den Scheibenumfang zu in radia- 
ler Richtung bewegen. 


Da nun im Arbeitsgange die Räderumsetzung 


g. lo 40 35 __ 100 
k m 33 42 09 
im Rücklauf der Schneidstähle hingegen 
k . l __ 88 35 9 
i m 33 42 99 
gewählt werden kann, so folgt, dass das Voreilen 5. 


das Nacheilen aber i einer Umdrekung beträgt. 


Dieser Unterschied in der Drehung bedingt aber eine 
dem entsprechend zur Steigung der Spiralnuth verhältniss- 
mässige Radialbewegung der Stahlhalter. 

Um aber die Dauer, bezieh. die Strecke dieser Ra- 
dialbewegung der Grösse der Werkstückmutter anzupassen, 
ist noch ein zweites Stellwerk angebracht, mittels dessen 
die Umsteuerung der Kuppelungsmuffe f besorgt wird. 

Dasselbe besteht aus einem Schlitten o, in welchem 
eine Schraubenspindel p drehbar lagert, die sich aber in 
das kreisende Mutterrad q einschraubt oder axial ver- 
schiebt. 

Dieses Rad q ist vermöge eines Nabenbordes an das 
Spindelstocklager drehbar angeschlossen. 

Betrieben wird dasselbe vom Rade r der Antriebstu- 
fenscheibe, durch Vermittelung der auf der vorderen Sei- 


Ueber die Fortschritte der Photographie und der photomechanischen Druckverfahren. 


Fig. 16. 
Sondermann’s selbsthitige Mutternabfasemaschine. 
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tenwelle befindlichen Räder s und ?, welche in ihrer Ver- 
bindung ohne Uebersetzung wirken, d. h. es macht das 
Mutterrad g genau die gleichen Umdrehungen wie die 
Hauptspindel a. 

Da aber die Schraubenspindel p eine Längsnuth be- 
sitzt, mit welcher ein, in der Ausbohrung der Spindel e 
eingesetzter Längskeil erfasst wird, so muss diese Schrau- 
benspindel p genau dieselben Umläufe wie die Spiralspin- 
del c ausführen. 

Weil aber das Mutterrad q die Umdrehungen der 
Hauptspindel besitzt, so muss diese Schraubenspindel p 
eine Achsialverschiebung gleichzeitig mitmachen. Während 
der Arbeitsbewegung schiebt sich die Schraube p in lang- 
samer Gangart nach links aus der 
Spindel, im Rücklauf der Werk- 
zeuge dagegen in rascher Art nach 
rechts in die Spindel e hinein. 
Diese Verschiebung der Schraube p 
mit dem Schlitten o dauert bis 
zur eingeleiteten Umsteuerung un- ` 
unterbrochen fort. Weil aber die 
stellbaren Nasen u am Schlitten o 
einen Gewichtshebel v umlegen, 
welcher dadurch die Ausrück- 
schiene w der Kuppelungsmuffe f 
bethätigt, so wird nach Maass- 
gabe dieses Nasenabstandes w 1 
die Zeitdauer einer Schaltungs- 
bewegung länger oder kürzer sein. 

Um aber während des Rück- 
laufes der Schneidstähle jede Be- 
rührung mit dem Werkstücke aus- 
zuschliessen, wird der den Dreh- 
theil tragende Hauptschlitten ver- 
möge einer Spindel z von einem 
an die Ausrückschiene w angelenkten Kurbelwerk r, die 
senkrechte Welle y und damit mittels Winkelräder die 
Schlittenspindel z bethätigt. 
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Ueber die Fortschritte der Photographie und 
der photomechanischen Druckverfahren. 
Von Dr. J. M. Eder und E. Valenta in Wien. 
(Fortsetzung des Berichtes S. 65 d. Bd.) 


Aehnlich wie der geschilderte ist der Vorgang beim 
Copiren und Entwickeln von auf die Kupferplatte zu 
übertragenden Negativbildern. 

Ist die Copirung beendet, so wird die Negativcopie 
auf die gestaubte Platte aufgequetscht, in warmem Wasser 
das Papier mit der unveränderten, daher löslich gebliebe- 
nen Gelatine abgehoben, dann ins Spiritusbad gebracht 
und getrocknet. Will man die Aetzung vornehmen, so 
streicht man die Platte an den Rändern sowie an der 
Rückseite mit Asphaltlack an, damit diese Theile von der 
Aetzflüssigkeit nicht angegriffen werden. 

Die Eingangs erwähnten Lösungen von Eisenchlorid 
werden nun der Reihe nach in vier neben einander stehende 
Tassen gebracht und daneben eine fünfte Tasse mit reinem 
Wasser gestellt. 

Die Platten werden mittels einer geeigneten Vorrich- 
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tung (Verfasser construirte hierzu einen sehr praktischen 
Plattenheber) in das erste (concentrirteste) Bad gebracht 
und das Angreifen der Aetzflüssigkeit beobachtet. 
wird an jenen Punkten zuerst erfolgen, welche mit der 
schwächsten Schichte von Gelatine bedeckt sind; dieselben 
bedeuten da, wo es sich um eine negative Uebertragung 
handelt, die tiefsten Schatten des Bildes. Die Dauer der 
Einwirkung lässt sich nicht angeben ; es ist die Sache des 
Aetzers, den Zeitpunkt zu ermitteln, wann die Platte 
aus dem ersten Bade genommen und in die nächste Lö- 
sung (von geringerer Concentration) gebracht werden 
muss. Das zweite und dritte Bad bringt nach und nach 
die Abstufungen der Töne hervor, während das vierte 
Bad alle leichten Töne ätzt. Nun bringt man das Bild 
in die fünfte Tasse, welche Wasser enthält, und setzt 
gleichzeitig etwas von der Badeflüssigkeit 4 zu; eserfolgt 
bierdurch das Vollätzen. 

Nun wird unter einem Wasserstrahle gewaschen und 
der Asphaltstaub von der Platte mittels Benzol entfernt. 
Das während der Aetzung auf der Platte entstehende 
Kupferchlorür wird mit einer Mischung von Spiritus, 
Ammoniak und geschlämmter Kreide entfernt. Nachätzun- 
gen, wobei mit der Walzfarbe aufgetragen wird, sind 
stets zu vermeiden, weil das Korn der nachzuätzenden 
Stellen immer darunter leidet. Nun wird ein Probe- 
druck mit der Platte vorgenommen und nach dem Ergeb- 
nisse desselben retouchirt. Die Retouche soll jedoch nie 
umfangreich sein und sich nur auf die Anwendung des 
Polirstahles beschränken. 

Für den Druck der Auflage wird die Platte verstählt, 
indem man dieselbe mit der Kathode eines Eisenbades 
verbindet und auf ihr einen Eisenniederschlag erzeugt, 
welcher sie vor zu rascher Abnutzung bewahrt. 

Verfasser bespricht ferner die Ursachen tiefgeätzter 
Sternchen und Löcher in den geätzten Platten. Manche 
suchen die Ursache dieses Uebelstandes in neu angesetzten 
Bädern und empfehlen eine Sättigung derselben durch 
Einlegen von blanken Kupferstreifen. Andere suchen den 
Grund dieser Erscheinungen in folgendem Umstande: Es 
zeigt sich im Negative das Vorhandensein von glashellen 
Pünktchen, diese copieren für positiv schwarz, für negativ 
wieder weiss und entbehren daher mehr oder weniger 
der Gelatinereservage, ätzen durch und machen sich dann 
störend bemerkbar. 

Verfasser ist nicht dieser Ansicht; er glaubt die obige 
Störung in den Negativübertragungspapieren suchen zu 
müssen, indem sich ın denselben zuweilen Pünktchen 
finden, welche weiss erscheinen und von Gelatine entblösst 
sind. Es ist daher sehr natürlich, dass die Aetzflüssigkeit 
in solche blank liegende Stellen, wenn sie bei der Ueber- 
tragung nicht zufällig auf ein Asphaltpartikelchen fallen, 
eindringt, sich unter der Gelatineschichte ausbreitet und 
so jene sternchenähnlichen Vertiefungen hervorbringt, 
welche, wenn sie in lichten Partien vorkommen, das Bild 
unbrauchbar machen können. Verfasser empfiehlt daher das 
Uebertragungspapier im durchfallenden Lichte vor der 
Sensibilisirung gut zu besehen und alles makulirt erschei- 
nende Papier nicht zu verwenden. | 

Verfasser bespricht die Verwendung von Kupferdruck- 
schnellpressen und ist der Ansicht, dass sich dieselben 
nicht gut bewähren und die Anwendung der gewöhnlichen 


Stande ist, durch Hinwegnehmen der Ueberfülle von Farbe 
an einzelnen Stellen und Kräftigung an anderen Partien 


Dieses | dem Bilde zu nutzen, vorzuziehen sei. 


Ueber Eisenchlorid zu Aetzzwecken berichtet W. Weissen- 
berger. Derselbe empfiehlt zur Herstellung eines für die 
Zwecke der Heliogravure brauchbaren Eisenchlorides einen 
kleinen Theil der Eisenchloridlösung mit Kalilauge zu fäl- 
len, das gefällte Eisenoxydhydrat gut zu waschen und der 
zu verwendenden Eisenchloridlösung zuzusetzen, wodurch 
dieselbe säurefrei gemacht wird, indem ein Theil des Eisen- 
oxydhydrats die freie Säure absittigt. Die klare Lösung 
wird nach einigen Tagen abgegossen und verwendet. 
(Photogr. Corresp. 1890.) 

Ueber ein heliographisches Aetzverfahren unter Anwen- 
dung eines Diapositives schreibt O. Pustet in Eder’s Jahr- 
buch f. Photogr. (für 1891 8.195). Die Wahrnehmung, 
dass manche Gelatinenegative ein mehr oder weniger 
kräftiges Relief zeigen, brachte Verfasser auf die Idee, diese 
zur Herstellung von Heliogravuren zu verwenden. Die 
Versuche ergaben jedoch Resultate, welche das Verfahren 
als nicht durchführbar erscheinen lassen. Ein ähnliches 
Verfahren, wie jenes von Pustet, publicirte E. H. Farmer 
(Phot. News 1890 S. 911). 

Ueber eine neue Methode der Heliogravure berichtet 
Guillaume Petit. Seine Methode besteht in Folgendem: 
Eine mit Asphalt überzogene Kupferplatte wird unter 
einem Negativ belichtet, mit Terpentinöl entwickelt und 
nach dem Waschen und Trocknen mit Asphalt eingestaubt 
und erhitzt, bis das Korn geschmolzen ist. Wo sich immer ein 
solches Korn auf der unlöslichen Asphaltschicht befindet, ist 
dieselbe wieder löslich geworden. Man legt die Platte aber- 
mals in Terpentinöl und dieses erzeugt an den betreffen- 
den Stellen tiefe bis aufs Kupfer gehende Durchbohrungen. 
Die Platte wird nun mit Chromatgelatine überzogen, noch- 
mals unter demselben Negativ in derselben Lage copirt 
und nun geätzt. Sie hat in den Weissen keinerlei Korn 
und sind dieselben rein. (Phot. News 1890 S. 120.) 

O. Volkmer schreibt über das Vernickeln von helio- 
graphischen Kupferplatten (Zder’s Jahrbuch f. Photogr. 
für 1891 S. 278) und empfiehlt, das Vernickeln mittels 
Nickelsulfat und Salmiak vorzunehmen. 


Kupferzinkclichés. 


Hofrath Demtschinsky in Petersburg legt kupferplat- 
tirte Zinkclichés vor, bei denen die Druckfläche mit einer 
Kupferschichte bedeckt ist. Diese Clichés sollen die Vor- 
züge bezüglich der leichten Herstellung vor Zinkcliches 
haben, dabei aber 40000 Drucke ohne Schaden zu nehmen 
aushalten. (Photogr. Corresp. 1890 S. 132.) 


Autotypie. 


Einem Aufsatze über „Autotypie“ von J. Kloth in 
Stuttgart entnehmen wir folgendes: 

Gegenwärtig sind bei Herstellung von Autotypien 
zwei Methoden in Anwendung, deren eine Verfasser als 
Münchener, die andere als Wiener Methode bezeichnet. 
Die Herstellung der Negative ist bei beiden Methoden 
die gleiche. Es wird, wie bekannt, vor der Collodionplatte 
eine transparente Lineatur in der Canıera angebracht und 
zwar in einer Entfernung von !; bis 2 mm (nach Türcke 
3 mm, Anm. d. Ref.) je nachdem das Original mehr oder 


Kupferdruckpresse, wo der intelligente Drucker wohl im | weniger contrastreich ist. 


Dingler’s polyt. Journal Bd. 283, Heft 4. 1891/l. 
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Nach der Miinchener Methode wird nun die Abstu- 
fung ausschliesslich auf der Zinkplatte hergestellt. Die 
Schattenpartien des im Groben fertig geiitzten Zinkclich¢s 
werden mit Lack bedeckt, die Contouren eingezogen und 
nun in einer leichten Säure geätzt. Dieses Abätzen und 
Nachdecken schreitet über alle Tonabstufungen so lange 
fort, bis in den hellsten Lichtern die Punkte die äusserste 
Feinheit erreicht haben. 

Man ätzt mit einer verdünnten Salpetersäure von 
1,70 und wechselt die Zeitdauer des Aetzens von '/2 bis2 Mi- 
nuten, je nach der grösseren oder geringeren Abstufung. 

Die Wiener Methode sucht die Abstufungen schon 
durch die Photographie zu erreichen, was durch ein 
möglichst enges Netz (6 bis 7 Striche pro mm gegen 
4 bis 5 Striche pro mm bei der Münchener Methode), eine 
gründliche Bearbeitung des Originales, sowie durch Re- 
touche des Negatives erzielt wird. 

Verfasser bespricht die Methoden eingehender und 
gibt der Münchener Methode den Vorzug. (Freie Künste 
1890 S. 132.) 

Ad. Türcke beschreibt seine neuen Lineaturen für Halb- 
tonzinkätzung. (Eder’s Jahrb. f. Photogr. für 1891 S. 272.) 


Verstärken von Basternegativen. 


Die Negative werden mit einer Quecksilberchlorid- 
lösung verstärkt und nach dem Waschen mit einer Lösung 
von 

A) 5 g Fixirnatron in 150 ccm Wasser, 
B) 0,5 g Goldsalz in 125 ccm Wasser behandelt. 

Beide Lösungen werden gemischt, indem man B) in 
A) giesst und dann wird die Flüssigkeit auf 500 ccm 
gebracht. 

Zum Gebrauche wird noch mit Wasser verdünnt und 
mit einigen Tropfen Ammoniak versetzt. (Kder’s' Jahrb. 
f. Photogr. für 1891 8. 566.) 

Vorrichtung zum Drehen einer diaphanen Schraffur- 
platte innerhalb der Cassette des photographischen Apparates 
von Studders und Kohl in Leipzig-Reudnitz. 

Um auf einem Negativ für die Zwecke der Autotypie 
das Netz herzustellen, wird in der Cassette des Apparates 
eine durchsichtige Lineatur eingeschaltet, welche aus pa- 
rallelen Strichen besteht. Das Negativ wird dann belich- 
tet, die Cassette geschlossen und in der Dunkelkammer 
die Schraffurplatte in eine andere Lage vor dem Negativ 
gebracht, so dass jetzt die Linien der Schraffurplatte gegen 
die erste Lage einen Winkel von 90° einschliessen, worauf 
die Cassette wieder eingesetzt und fertig belichtet 
wird. Das doppelte Einsetzen ist zeitraubend und um- 
ständlich und wird durch die Erfindung von Studders und 
Kohl, welche in einer Vorrichtung (Führungsring mit 
Schnur) zum Drehen der diaphanen Platte in der Cassette, 
ohne selbe erst in die Dunkelkammer bringen und auf- 
machen zu müssen, besteht. (D.R. P. Nr. 49785 Kl. 57.) 


Verfahren zur Herstellung von Halbtonätzungen. 


In Amerika gelangen mehrere neue Verfahren zur 
Anwendung, von welchen wir einige hier anführen wollen. 

Eygis’ Crayontypie gibt Bilder, welche das Aussehen 
von Kreidezeichnungen haben. 

Das Verfahren hat Aehnlichkeit mit dem Ives-Ver- 
fahren, ist aber einfacher und liefert Bilder ohne Netz, 
also mit unregelmässig vertheiltem Korn. 
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Man stellt nach einem gewöhnlichen Negative auf 
einer Chromgelatineplatte im Ausspülverfahren ein posi- 
tives Gelatinerelief her. In diesem Bilde sind die dunk- 
len Stellen erhöht, die lichten vertieft. Die bedeutendste 
Dicke im Schatten darf nicht mehr als Imm betragen. 
Aus dünnem Postpapier fertigt man einen mässig abfär- 
benden Bogen mit Hilfe lithographischer Tusche an, welcher 
den gleichmässig aufgetragenen Farbenaufstrich in &hn- 
licher Weise wieder abgibt, wie das bekannte blaue 
Durchschreibepapier; ausserdem benöthigt man einen Bo- 
gen autographischen Kornpapieres und einer Presse. 

Das Gelatinerelief wird nun Gesicht‘ nach oben auf 
eine ebene Platte gelegt, darauf das Uebertragungspapier 
Schichtseite nach oben, auf dieses das Kornpapier Schicht- 
seite nach unten und auf das Ganze eine starke ebene 
Blechplatte. Das Ganze wird nun in die Presse gesetzt 
und darauf ein sanfter gleichmässiger Druck wirken ge- 
lassen. 

Das mit lithographischer Farbe bestrichene Papier 
hinterlässt dabei einen Abdruck auf dem Kornpapier, 
welcher wie eine Kreidezeichnung aussieht. Derselbe kann 
mit lithographischer Kreide retouchirt und auf Zink oder 
auf den Stein übertragen werden. 

Von ähnlicher Wirkung ist das patentirte Verfahren 
von Zuccato. Auch wird ein Gelatinerelief verwendet, 
aber an Stelle des Kornpapieres eine gekörnte oder gerif- 
felte Platte aus Schriftmetall und ein Bogen dünnes 
Schreibpapier. Die Schriftmetallplatte wird eingefärbt, 
das Papier und sodann das Relief werden eingelegt und 
das Ganze in die Presse gegeben. 

Mittels eines gulen Liniennetzes lassen sich Autotypien 
auch in folgender Weise herstellen: Das Netz wird vorerst 
in beliebiger Verkleinerung aufgenommen und das so er- 
zielte Negativ im Copirrahmen oder auf andere Weise 
auf eine empfindliche photographische Platte mittels kur- 
zer Belichtung übertragen. Wird dann auf einer solchen 
Platte eine Aufnahme gemacht und dieselbe entwickelt, so 
erscheint das Bild ın kleinere und grössere Punkte zer- 
legt, also zur Halbtonätzung geeignet. Das Netz lässt sich 
auch auf eine regelrecht belichtete Platte im Copirrah- 
men nachträglich aufdrucken. (kder’s Jahrb. f. Photogr. 
für 1891 S. 569.) 

Farbendruck. 

Chromocollotype. Unter diesem Namen stellt die An- 
stalt von Waterlow and Sons in London farbige Licht- 
drucke her, welche eine Combination von Chromolitho- 
graphie und Lichtdruck sind. Das Verfahren wurde 
bereits vor einer Reihe von Jahren von J. Löwy in Wien 
ausgeübt; es ist jedoch weniger präcis als der eigentliche 
Farbenlichtdruck. 

Maurice Wirths in New York erhielt ein Patent 
(D.R.P.Nr.51116 Kl. 15) auf ein Verfahren zur Herstel- 
lung von mehrfarbigen Gemälden und Zeichnungen durch 
Malen jeder einzelnen Farbe auf eine separate transparente 
Schicht ohne photographische Hilfsmittel und Anwendung 
dieser in Einzelfarben gemalten Schichten zur Herstellung 
von Farbendruckplatten. 

Ueber typographischen Farbendruck berichtet Carl 
Angerer (Kder’s Jahrb. f. Photogr. für 1891 8, 1), ferner 
Friedrich Jasper (ebenda 9. 123.) 

Ersterer Autor bemerkt, dass das Colorit eines 
typographischen Farbendruckes in möglichst wenig Plat- 
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ten von beiläufig 4 bis 5 Farbentönen aufgetheilt wird, 
u. zw. in ein lichtes Gelb, ein lichtes und dunkles Roth, 
ein lichtes und dunkles Blau. Mit diesen » Farbentönen 
soll das Farbenbild erzielt werden. 


Verschiedenes über Aetzung und Pressendruck. 


Ueber elektrochemische Hartmetallätzung entnehmen wir 
der Papierzeitung (1890 S. 377) folgendes: Während die 
Zinkätzung in neuerer Zeit grosse Vollkommenheit erreicht 
hat, gelang es bisher nicht mit den zur Metallätzung 
geeigneten Säuren auch härtere Metalle zu tzen, ohne 
starke Lösungen anzuwenden , was den Nachtheil hat, dass 
das Metall ungleichmässig angegriffen wird und ungleich- 
mässige Striche und rauhe Ränder entstehen. Mit Hilfe 
der Elektricität ist es nunmehr aber gelungen, Aetzungen 
in Hartmetall, insbesondere harten Messinglegierungen, 
Bronze und Stahl auszuführen, und hat das Verfahren den 
Vortheil, dass man nicht nur harte Metalle, welche den 
gewöhnlichen Aetzverfahren widerstehen, iitzen kann, 
sondern auch im Stande ist tadellose Aetzungen auf 
cylindrischen Flächen zu erzielen. 

Die „Elektrochemische Graviranstalt“ in Berlin hat 
ein diesbezügliches Patent (D. R. P. Nr. 37960) erwor- 
ben, welches in dem Patentanspruche als: „Verfahren zur 
Aetzung von Metall, in dem das zu ätzende Metallstück 
einerseits und ein flächenparallel dazu gestellter Gegen- 
stand aus Metall oder leitender Kohle (Gegenplatte) anderer- 
seits als Elektroden eines galvanischen Stromes in einem 
Säurebad verwendet werden,“ bezeichnet wird. 

Die genannte Anstalt hat mit ihrem Verfahren bereits 
sehr beachtenswerthe Resultate erzielt. 

So werden die Hartmetalldruckplatten für die Zwecke 
der Albumerzeugung, für jene der Luxuspapierindustrie 
und zum Druck auf Celluloid verwendet und spielen in 
der Spielkartenfabrikation bereits eine Rolle. 

Die eigentliche Herstellung der Hartmetallplatten in 
der genannten Anstalt geschieht auf folgende Weise: die 
Platten werden zunächst auf eine Hobelmaschine geschlich- 
tet, sodann polirt und mit Zeichnung versehen. Die 
Uebertragung der Zeichnung erfolgt meist auf dem Wege 
lithographischen Umdruckes. Der Umdruck wird mit 
Harzpulver in der bekannten Weise eingestaubt, das an 
den mit Farbe versehenen Stellen haftende Harzpulver 
durch Erhitzen der Platte angeschmolzen, deren Rückseite 
mit Asphalt gedeckt wird. Nun wird die Platte in das 
Aetzbad gebracht, wo sie die eine Elektrode bildet, wäh- 
rend als zweite Elektrode eine der Bildseite flächen- 
parallel gegenübergestellte Kohleplatte wirksam ist. Wie 
bei der gewöhnlichen Zinkätzung wird die Platte von 
Zeit zu Zeit herausgenommen, getrocknet und durch Ein- 
walzen mit fetter Farbe, Einstauben und Erhitzen gedeckt. 

Die Tiefe der Aetzung beträgt meist 1mm. Bei 
Messingplatten erscheint der Boden der Aetzung röthlich, 
wie von niedergeschlagenem oder blossgelegtem Kupfer 
gefärbt. 

Verfahren zur Herstellung von Druckplatten für litho- 
graphischen Druck oder Buchdruck durch Umdruck von 
Lichtdruckplatten. 

Kühl und Co. in Frankfurt a. M. haben sich ein solches 
Verfahren patentiren lassen (D. R. P. Nr. 53573.) 

Es ist bekanntlich nicht möglich, ein gewöhnliches 
photographisches Negativ direct zum Umdruck auf Stein 
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oder Metall zu verwenden, sondern muss das Bild vorher 
in Linien oder Punkte zerlegt werden, was, wie bereits 
erwähnt, auf verschiedene Weise erzielt werden kann. 

Nachdem es bekannt ist, dass beim Lichtdruckverfah- 
ren jedes Bild in ein dem unbewafineten Auge nicht sicht- 
bares Korn zerlegt wird, und die Versuche Lichtdrucke 
auf Stein oder Metallplatten zu übertragen, bis jetzt kein 
zufriedenstellendes Resultat ergaben, da die Uebertragung 
durch die Verwendung von Uebertragungspapier sehr lei- 
det, versuchte die Firma Kühl und Co. diese letztere Ueber- 
tragungsart zu umgehen. 

Sie nehmen den Aufdruck direct von der Lichtdruck- 
platte vor, unter Vermeidung jedes Zwischenträgers. 

Man stellt zu diesem Zwecke eine Lichtdruckplatte 
her, welche ein scharfes geschlossenes Korn zeigt. Von 
derselben wird nun auf eine dünne, feinst gekörnte Me- 
tallplatte oder auf den Stein ein directer Umdruck mittels 
fetter Farbe gemacht, die Lichtdruckplatte wird mit Um- 
druckfarbe eingewalzt und mit der vorher angewärmten 
Metalldruckplatte mehrmals einem starken Reiberdruck 
ausgesetzt. Das Anwärmen hat den Zweck, die Metall- 
platte für die fette Farbe empfänglicher zu machen und 
ihre Geschmeidigkeit so zu erhöhen, dass man mit einem 
Drucke, welcher die Glasplatte nicht zersprengt, sein Aus- 
langen findet. | 

Zur Herstellung einer Steindruckplatte besteht die 
Lichtdruckplatte nicht aus Glas, sondern aus einer Me- 
tallplatte. (Zder's Jahrb. f. Photographie f. 1891 S. 578.) 

Ueber die Herstellung schattirter Zeichnungen schreibt 
Prof. J. Husnik in Prag: Will man schattirte Bilder in 
Wasserdruck herstellen, so macht man sich von dem be- 
treffenden Bilde erst eine negative Aufnahme auf Glas, 
und nach dieser auf ein mit einer schwarzen Lineatur 
versehenes Kreidepapier die Zeichnung auch negativ, d. h. 
man kratzt die lichten Stellen des negativen Bildes aus und 
zeichnet mit der Feder dunkel, was am negativen Glas- 
bilde dunkel erscheint. 

Sehr wichtig ist der Umstand, dass liniirte oder 
punktirte Flächen im Druck lichter erscheinen als volle 
Flächen, wenn sie auch ziemlich erhaben im Relief sind; 
man darf daher niemals ganz schwarze Stellen zeichnen, 
sondern der stärkste Schatten des negativen Bildes muss 
noch immer aus Strichen bestehen. Eder’s Jahrb. f. Pho- 
togr. f. 1891 S. 205.) 

Verfahren zur Herstellung von Buch- und Steindruck- 
formen in Aquatinta- Manier. 

Carl Aller in Kopenhagen erhielt ein Patent auf ein 
solches Verfahren, welches dadurch gekennzeichnet ist, 
dass man nach Uebertragung der Contouren der Zeichnung 
auf den Stein resp. die Metallplatte die nach dem Drucke 
weiss erscheinenden Stellen mit einer Zinkweissgelatine be- 
deckt, darauf die ganze Form mit Asphaltpulver im Staub- 
kasten einstaubt, welches zum Schmelzen gebracht wird. 

Darauf wird der nächsthellste Farbenton durch Ueber- 
decken der betreffenden Stellen mit der Zinkweissgelatine- 
mischung abgedeckt und wieder wie vorher eingestaubt 
u. s. w. Mit diesem Verfahren führt man so lange fort, 
bis sämmtliche Farbennuancen durch die auf dem Stein 
oder der Platte aufgehäuften Staubschichten erreicht sind. 
Die Staubflächen werden zuletzt so dicht, dass sie sich 
auf der Druckform vollständig abheben, d. h. auf den 
unbedeckten Stellen den tiefsten Farbenton darstellen. 
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Ist dieser Punkt erreicht, so wird die Form, das ist 
die Platte oder der Stein, in ein Wasserbad gelegt und 
es werden hierdurch die sämmtlichen mit der gummihalti- 
gen Farbe bedeckten Stellen von den Harzschichten be- 
freit. Auf der Platte steht nunmehr das Bild fertig da 
in der Aquatinta-Manier des Kupferstiches von der hellsten 
Farbe bis zum tiefsten Schatten. Darauf wird die Platte 
oder der Stein geätzt und zum Buch- oder Steindruck in 
bekannter Weise fertig gemacht. 

Die Firma Capitaine und von Hertling in Berlin erhielt 
ein Patent auf die Herstellung künstlicher Lithogruphie- 
steine unter Anwendung von Collodionwolle. (D. R. P. 
Nr.52868.) Man hat bereits Zinkplatten, welche miteiner 
künstlichen Steinschicht überzogen worden sind, an Stelle 
der Steine zu verwenden gesucht und arbeiten auch in der 
That einige Wiener und deutsche Firmen mit solchen 
Platten (Kalksinterplatten etc.), doch sind dieselben nicht 
abschleifbar, da die Kalksinterschichte eine sehr dünne ist. 
Die genannte Firma verwendet zur Herstellung ihrer 
künstlichen lithographischen Steine die Abfälle von Litho- 
graphiesteinen und benutzt als Bindemittel eine Lösung 
von Collodionwolle oder Schiessbaumwolle. Zur Ausfüh- 
rung des Verfahrens wird die Collodion- oder Schiessbaum- 
wolle in einem Gemische von Aether und Alkohol oder 
einer Lösung von Campher in Alkohol gelöst und die 
feinst gepulverten Steinabfälle mit der Lösung innig ge- 
mischt. Aus den erhaltenen elastischen Massen werden 
sodann Platten von beliebiger Form und geeigneter Dicke 
hergestellt. Die Masse wird nach dem Austrocknen bei- 
nahe so hart, wie die natürlichen Lithographiesteine und 
kann nach Angabe der Erfinder genau so wie diese geschlif- 
fen und behandelt werden. 


Mäser’s Tonplatten. 


J. Mäser verwendet an Stelle der gewöhnlich zur 
Herstellung von Tonplatten benutzten Stoffe einen eigen- 
thümlich hergestellten, aus mehreren Schichten gestriche- 
nen Papieres bestehenden etwa 2 mm dicken Carton. 

Der Grundgedanke des Mäser’schen Verfahrens zur 
Plattenherstellung hat Aehnlichkeit mit demjenigen, auf 
welchem das Mäser’sche Zurichtverfahren beruht. 

Wie bei diesem Letzteren verschiedene gestrichene 
Papierschichten vereinigt und bei der Bearbeitung mehr 
oder weniger tief durchschnitten bezieh. durchschabt wer- 
den, so sind es bei ersterem Verfahren gestrichene Car- 
tonbögen, deren Bearbeitung und Abtrennung durch die 
„wischenliegende kreidige Schicht erleichtert werden soll. 
Nach erfolgter Bearbeitung wird eine Schutzmasse aufge- 
tragen, welche der an und für sich wenig widerstand- 
fähigen Platte die nöthige Oberflachenfestigkeit verleihen 
soll , die erforderlich ist, um das Abreissen von Randstücken 
durch die Walzen zu verhiiten und die regelmässig wieder- 
kehrende Pressung durch den Druckcylinder bei höherer 
Auflage auszuhalten. 

Nachdem der Umdruck auf die Platte gemacht ist, 
klebt man dieselbe auf Holzfuss und lässt sie unter Druck 
trocknen. Sollte der Umdruck nicht gelungen sein, so 
wiscbt man mit einem weichen Schwämmchen die oberste 
dünne Schicht weg, lässt trocknen, übergeht dann die 
Fläche mit feinem Schmirgelleinen, bis sie wieder rein 
weiss ist und macht einen neuen Umdruck. Hierauf reisst 
man mit einer Gravirnadel die Umrisse an und sticht mit 
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einem breiten Stichel das überflüssige Tonpapier weg. 
(Papier-Zeitung 1890 S. 816.) 


Celluloideliches. 


J. Brunner in Winterthur arbeitet seit mehreren Jah- 
ren an einem Verfahren, welches die Herstellung von 
Celluloideliches unter Mitwirkung photochemischer Pro- 
cesse anstrebt. 

Man fertigt auf einer mit Chromgelatine überzogenen 
Metallplatte in der bekannten Weise durch Belichtung 
unter einem Strichnegativ und nachheriges Ausspülen der 
nicht belichteten Stellen ein Gelatinerelief an und prägt 
dasselbe in erweichtes Celluloid ein. Die Erweichung des 
Celluloids geschieht durch Erhitzen mit Wasserdampf, die 
nachherige Abkühlung mit kaltem Wasser. 

Denk in Wien stellt seit drei Jahren Abdrücke von 
Kupferdruckplatten in Celluloid sowie Abdrücke auf sol- 
chen Platten mit bestem Erfolge her. 

Dr. S. Mierzinsky empfiehlt als zweckmässiges Mittel 
zum Anreiben von Farben statt Firniss Ricinusöl zu ver- 
wenden. Als Vorzug des Ricinusöles führt er die Lös- 
lichkeit vieler Theerfarbstoffe darin an. Ein Zusatz von 
Alkohol wirkt auf die Löslichkeit fördernd ein. 


Die Jute, ein Rohstoff für Schiesswolle. 
Von Dr. Otto Mühlhäuser. 


Obwohl bei dem massenhaften Vorkommen der Baum- 
wolle der Gedanke, den wegen seiner Reinheit für Nitrir- 
zwecke so ausgezeichneten Faserstoff durch einen anderen 
zu verdrängen, etwas ferne liegen mag, so muss doch 
auffallen, dass bis dahin keine Versuche ausgeführt worden 
sind, welche darauf abzielen, die Jute an Stelle der Baum- 
wolle in Schiesswolle überzuführen. Und doch fordert 
gerade die Jute in erster Linie zu solchen Versuchen auf, 
denn kein anderer Faserstoff ist so leicht und billig beschaff- 
bar, so leicht zu nitrirbarem Rohstoff verarbeitbar wie 
dieses in Südasien in ungeheuren Mengen producirte Faser- 
material. Dass Versuche in der angedeuteten Richtung 
nicht ausgeführt worden sind, mag mit auch daran ge- 
legen haben, dass im Augenblicke ein dringendes Be- 
dürfniss des Ersatzes der Baumwolle durch ein anderes 
Rohmaterial nicht vorliegt, trotzdem müssen solche Ver- 
suche das Interesse der Fachkreise schon wegen der rein 
wissenschaftlichen Seite der Frage erregen, selbst dann, 
wenn ökonomische Vortheile nicht auf den ersten Blick 
ersichtlich wären. 

Für den Verfasser dieser Arbeit steht die Lebensfihig- 
keit des neuen Verfahrens für Nitrocellulose ausser Zweifel. 
Die aus Jute gewonnene Schiesswolle wird ihrer leichten 
und billigen Herstellung halber mit der aus Baumwolle 
dargestellten für gewisse Zwecke der Sprengtechnik ' so- 
wohl eigenschaftlich als auch namentlich in Bezug auf 
Preis erfolgreich concurriren können und wird man in 
Zukunft mit dieser Thatsache rechnen. Ehe nun auf diese 
Versuche bezieh. deren Resultate eingegangen wird, mag 
einleitend das über Jute mitgetheilt werden, was rück- 
sichtlich der zu besprechenden Versuche von allgemeinerem 


1 Ich habe hier namentlich die Verwendung für Spreng- 
gelatine im Auge. 
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Interesse ist, wie Anbau’, Preis und Marktverhältnisse, 
Bau der Faser, Gewinnung der Faser, physikalische und 
chemische Eigenschaften des Rohstoffes u. s. w. Wenn 
der Verfasser andererseits mit der Mittheilung desjenigen 
Materials, was nur dem Schiesswollfabrikanten von speciellem 
Werth und Interesse sein kann, zurückhält, so wird der 
Fachmann das begreiflich finden, soll doch diese Abhand- 
lung nur vom allgemein technischen Standpunkte aus die 
Richtung angeben, in welcher Weise man vorzugehen hat, 
um Jute in Schiesswolle überzuführen. 

Die Jute ist die Bastfaser zweier der Familie der 
'Tiliaceen angehörenden Pflanzen, von Corchorus capsularis 
und von Corchorus olitorius. Die in Ostindien heimischen 
Pflanzen, welche seit einiger Zeit versuchsweise auch in 
anderen warmen Lindern * angebaut werden, fanden zuerst 
in Dundee im J. 1832 als Spinnstotf Eingang und ist 
dieser Ort auch jetzt noch der Hauptsitz der europäischen 
Juteindustrie. In Deutschland ist der neue Zweig 1861, 
in Oesterreich 1871 aufgenommen worden. Hoch ent- 
wickelt ist auch die Jutespinnerei im Mutterlande der 
Pflanze, in Bengalen, und was Bombay für den indischen 
Baumwollmarkt, bedeutet Kalkutta für den Markt in Jute. 
Der Export von Jute aus Ostindien in Menge und Werth 
betrug: 


Jahr Cwt. £ à 10 Rup. 
1880 6 680 670 4 370 032 
1885 8 368 686 4 661 368 
1890 10 255 904 8 639 861 


In Europa consumirt England am meisten, Deutsch- 
land am niichst meisten Rohjute. Der Verbrauch an Roh- 
jute betrug in Tonnen: 


1855 1884 1887 
Grossbritannien 181 440 166 930 1X6 880 
Deutschland 42 640 45 360 49 900 
Frankreich 25 400 25 400 27 220 
Oesterreich . 14 510 15 420 16 330 
Italien 10 890 12 700 14 520 
Belgien 7 260 7 260 9 070 
Spanien 4540 5 441) 9 440 
Russland poe A 900 1 820 2720 
Norwegen u. Schweden 1810 1 810 1 x10 


Man sieht daraus, welche Bedeutung die Jutever- 
arbeitung in Europa hat, vor allem auch den hohen Stand 
der englischen Industrie. Auch in den Vereinigten Staaten 
von Nordamerika ist die Juteindustrie mächtig entwickelt. 
Neben dem selbst erzeugten Material importirten die Ver- 
einigten Staaten im vorletzten Jahre etwa 2000000 Cwt. 

Die Jutepflanzen * sind einjährige aus Samen gezogene 
Stengelpflanzen, welche eine Höhe von 3 bis 4 m und 
eine Dicke von 13 mm erreichen. Die Abscheidung des 
Bastes geschieht wie beim Hanf, indem man die mit der 
Sichel abgeschnittenen etwa 100 Tage alten, entzweigten 
und entblätterten Pflanzen einer Wasserrotte” unterwirft, 
darauf die ganze Bastschicht von dem Holze herunter- 
streift, gehörig mit Wasser abwäscht und trocknet. In 


® Vgl. das klassische Werk von FE. Pfuhl: Die Jute und 
ihre Verarbeitung. 

3 Seit etwa 20 Jahren versucht man die Jute in Louisiana, 
Florida, Georgia, Texas, California, Guyana, Aegypten, Algier, 
Mauritius, Caledonien anzubauen. 

* Ertrag eines Acre an zubereiteter Faser 13 bis 14 Cwt. 

> Die Wasserrotte hat den Zweck, durch einen Fäulniss- 
process den Pflanzenleim, welcher den Bast mit dem um- 
liegenden Gewebe und den einzelnen Fasern unter einander 
verbindet, zu lockern, derartig zu zersetzen, dass deren mecha- 
ae Trennung nach der etwa 10 Tage dauernden Röste mög- 
ich ist. 
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diesem Zustande, in welchem der Bast die ganze Stengel- 
länge besitzt, kommt er auf den Markt, wo man in ab- 
steigender Güte nachstehende Sorten unterscheidet: 

1) Seragunge, 2) Neragunge, 3) Dacca, 4) Daisen 
(Crown), 5) Dowra, 6) Rejections und 7) Cuttings (Wurzel- 
enden). 

Die Ausfuhr aus Indien, welche englische und deutsche 
in Kalkutta domicilirte Häuser vermitteln, geschieht fast 
nur aus diesem Orte. Die Preisnotirungen erfolgen stets 
für 1 t engl. Die deutschen Spinner beziehen die in Ballen- 
form gebrachte Jute von den Kalkuttahäusern c.i. f. London 
oder c.i.f. Bremen bezieh. Hamburg. Je nach der Qualität 
werden die verschiedenen Sorten zu mehr oder weniger 
feinen Fabrikaten: zu Säcken, Leinwand, Stricken, Garnen, 
Bindfaden verarbeitet. Gewisse Abfälle dienen als Putz- 
wolle für Maschinentheile, wieder andere zur Papier- 
fabrikation. 

Die beste Jute hat eine helle, weisslich-gelbe, mit- 
unter graulich-weisse Farbe, einen ziemlich hohen Glanz, 
einen gewissen Grad von Weichheit und eine grosse Gleich- 
missigkeit. Die Wurzel- und Kopfenden stehen diesen 
guten Eigenschaften stets nach, weshalb diese vor der 
weiteren Verarbeitung meist abgetrennt werden. Die 
Mittelsorten sind bräunlich, die ordinären gelb und roth- 
braun. Auch ist denselben geringerer Grad von Glanz 
und Weichheit eigen. 

Zur Gewinnung der nitrirbaren Jutefasern wird man 
im Wesentlichen denselben Weg verfolgen, wie er in der 
Textilindustrie zur Darstellung der verspinnbaren Fasern 
bereits eingeschlagen ist. Man wird ein Jutefaserband 
darstellen, das gründlich gelockert und entwirrt ist. Die 
Entwirrung und gründliche Lockerung der Fasern und 
die parallele Anordnung derselben als Watte ist von 
grösster Wichtigkeit für den nachfolgenden Nitrirprocess, 
weil dadurch das Material in ein erhöhtes Capillaritits- 
verhältniss versetzt wird und die Durchsetzung desselben 
mit dem Säuregemisch, somit der Verlauf der chemischen 
Umwandelung in Schiesswolle begünstigt, der Verlauf 
schädlicher Nebenprocesse hingegen erheblich hintangehalten 
werden dürfte. In der Textilindustrie ° erzeugt man das 
Jutefaserband in nachstehender Weise: 

Man beginnt die Verarbeitung mit dem Oeffnen der 
ausserordentlich stark zusammengepressten Juteballen und 
lässt den Inhalt in grösseren abgelösten Portionen eine 
Maschine, den sogen. Juteiffner, passiren, welcher die- 
selben stark knickt und zu dem Zwecke gewöhnlich aus 
drei Paar eisernen Walzen besteht, die wie Brechwalzen 
geformt sind, einen äusseren Durchmesser von 200 mm 
haben und sieben etwa 125 mm tiefe fast rechtwinkelige, 
abgerundete Rollen besitzen, in welche die Jutestengel 
durch die Vorsprünge der correspondirenden Walzen ein- 
gepresst werden. Nachdem die Jute den Oetiner verlassen 
hat, unterliegt sie einem Zerlegen mit der Hand in kleine 
Risten. Zur Gewinnung der verspinnbaren Jutefasern ist 
ein Spalten des Bastes in der Längsrichtung nöthig. Da 
aber die Jutefasern im Baste sehr steif und hart sind und 
sich daher in diesem Zustande nicht gut weiter verarbeiten 
lassen, so geht dem Kardiren eine Vorbearbeitung voraus, 
welche die Herstellung einer möglichst grossen Weichheit 


° E. Pfuhl l.c. und Karmarsch und Heerens techn. Hand- 
wörterbuch 3. Aufl., ferner K. Hoyer, Lehrbuch der mechani- 
schen Technologie Bd. 11 1888. 
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und Geschmeidigkeit bezweckt. Diese Vorarbeit besteht 
in zwei getrennten Operationen. Zuerst werden die Risten 
schichtenweise über einander gelegt und mit Wasser und 
Thran bezieh. Mineralöl besprengt, etwa 24 bis 28 Stunden 
liegen gelassen, so lange bis das Wasser aufgesogen ist und 
das Fett sich auf der Bastoberfläche abgelagert hat. So 
durch den Einweichprocess vorbereitet wird das Material 
einem Quetschprocess unterworfen, der durch ein gewalt- 
sames, wiederholtes Drücken und gelindes Hin- und Her- 
biegen desselben die Geschmeidigkeit und Biegsamkeit. 
bervorruft, welche zur weiteren Verarbeitung nöthig ist. 
Man verwendet zum Quetschen entweder das System mit 
Walzenpaaren in einer Ebene oder das System mit bogen- 
formig angeordneten Walzenpaaren und Tilgerschritt- 
bewegung. 

Die Walzen des ersten Systems haben 750 mm Länge, 
105 mm äusseren Durchmesser und auf der Oberfläche 
14 Riffeln, welche schlank schraubenförmig um den halben 
Umfang herumlaufen, und zwar abwechselnd bei einem 
Walzenpaare links, bei dem zweiten rechts, dem dritten 
links u. s. f£. Die Zahl der Walzenpaare beträgt 20 bis 40. 
Die Walzengeschwindigkeit beträgt fast 23 m in der Minute, 
was etwa 70 Umdrehungen entspricht. Eine Maschine 
mit 20 Walzen verarbeitet stündlich etwa 975 k Jute. 
Das zweite System besteht aus sechs Walzenpaaren, welche 
in einem Bogen von 100° um einen Mittelpunkt angeordnet 
sind. Die unteren Walzen haben einen Durchmesser von 
114 mm und liegen in einem Kreise von 30 cm Radius, 
die oberen Druckwalzen sind 152 mm dick. Die Leistung 
der Maschine beträgt 535 k in der Stunde. 

Manche Jutesorten, welche keine harten Wurzelenden 
zeigen, können nach dem Quetschen direct auf den Karden 
weiter verarbeitet werden. Solche mit harten Wurzel- 
enden werden davon durch Abschnippen entweder auf Ma- 
schinen oder mit der Hand befreit. 

Das Arbeitsorgan der Schnippmaschine bildet stets 
eine nach Art des Reisswolfes eingerichtete, d. h. mit 
kräftigen Nadeln besetzte Trommel, die entweder einzeln 
oder auch paarweise über einander liegend dadurch zur 
Wirkung kommt, dass man die Juteristen in der Achsen- 
richtung in der Weise daran entlang führt, dass die Enden 
von den Trommelzähnen gefasst und abgerissen werden. 
Diese Zuführung wird entweder in einer rechtwinklig zu 
der Trommelachse stehenden Mulde mit einer sich in dieser 
Mulde langsam drehenden Stachelwalze bewirkt, welche 
zugleich das abgeschnippte Material wieder aus der Mulde 
und aus dem Bereiche der Schnipptrommel auf ein Ab- 
führblech schiebt, oder mittels zweier oder dreier endloser 
Ketten bewerkstelligt, welche das Material in die Rillen 
einer zwei- oder dreistufigen, um eine senkrechte Achse 
sich drehenden Rillenscheibe einpressen und festhalten, die 
unmittelbar neben den Trommeln aufgestellt ist. 

Die weitere Zerlegung der bandartig zusammen- 
hängenden Fasern setzt ein unausgesetztes Spalten und 
die Verwandlung in kurze Fasern ein ebenso ununter- 
brochenes Abreissen voraus. Um diese beiden Arbeiten 
gleichzeitig und in Verbindung mit einer Abscheidung von 
noch vorhandenen Epidermistheilen, von Staub u. s. w. zu 
vollziehen und dem Material ausserdem in einfachster 
Weise die Bandform zu geben, stehen zur Ausführung 
derselben ausschliesslich Maschinen in Verwendung, welche 
der Klasse der Walzenkarden angehören und wovon 


mindestens zwei auf einander folgend als Vorkarde und 
Feinkarde benutzt werden. 

Die Vorkarde besteht aus einer Nadeltrommel von 
1,22 m Durchmesser und 1,8 m Linge, zwei Arbeitern 
und zwei Wendern. Die Zufuhr erfolgt auf dem Speise- 
tuche, von dem die Vorwalze mit einer festen gusseisernen 
Mulde die Jute empfängt, um sie der Nadeltrommel zum 
Zerreissen darzubieten, das mit den Arbeitern fortgesetzt 
wird, bis eine Abnahmetrommel die Fasern von der 
Trommel als Fliess abnimmt und einem geriffelten Walzen- 
paare übergibt, welches das Fliess durch eine allmählich 
schmiler werdende Rinne schiebt und auf diese Weise in 
ein Band unıwandelt, das ın eine Kanne fällt. Die Bänder 
der Vorkarde werden sodann entweder mit den Kannen 
oder besser auf einer besonderen Wickelmaschine an ein- 
ander gelegt, als Wickel nach einander auf zwei Fein- 
karden gebracht, um bier durch weiteres Zerreissen und 
sorgfältiges Anordnen der Faser ein möglichst gleich- 
firmiges Band zu erzeugen, in welchem die Fasern durch- 
schnittlich auf eine Länge von 300 mm gebracht sind. 

Ein auf diese Weise erzeugtes Jutewergband diente 
bei meinen Versuchen zur Umwandlung in Schiesswolle. 

Die einzelne Jutefaser, wie man sie aus dem rohen 
Spinnstoff absondert, ist keine einfache Zelle, wie etwa 
das Baumwollhaar, sondern ein ganzes Zellbündel, dessen 
Einzelzellen dicht an einander gereiht erscheinen. Die 
Querschnitte dieser Einzelzellen erscheinen poligonal. Um 
Einzelzellen zu erhalten, ist es erforderlich, die Zellen der 
einzelnen Bündel von einander zu isoliren, d. b. das inter- 
cellulare Klebemittel zu zerstören bezieh. zu lösen. Es 
gelingt dies mit Chromsiiure. Die auf diese Weise isolirten 
Zellen zeigen vielfach, dass der Verlauf der Hoblräume 
nicht derselbe ist, wie der der äusseren Zellwandung, son- 
dern dass sich dieselben bald erweitern, bald verengern, 
die Wandungen also bald dünner, bald dicker werden, 
dass die Jute also nur aus unregelmässig verdickten Bast- 
zellen besteht. Wiessner gibt an, dass sich Corchorus ca- 
psularis und Corchorus olitorius, von denen wohl alle Jute 
des europäischen Continents abstammt, sich dadurch von 
einander unterscheiden lassen, dass die natürlichen Enden 
einer Elementarzelle bei ersterer schwach, bei letzterer 
stark verdickt sei, so dass sich die Höhlung im ersteren 
Falle fast bis zur Spitze erstreckt, im letzteren aber die 
Wandungen schon eine Strecke vorher zur Berührung ge- 
langen. Die Länge der Bastzellen beider Corchorus-Arten 
wurde von Wiessner zu 0,8 bis 4,1 mm bestimmt. 

Iıgo Müller” hat die Zusammensetzung einiger Jute- 


sorten wie folgt gefunden: 


Fast farblos rehfarben braune Cuttings 


Asche . . . . . . 0,68 — — 
Wasser . . 9,93 9.64 12,58 
Wasserextract . 1,03 1.63 3.94 
Fett und Wachs 0,39 0.32 0,49 
Cellulose : 64,24 63,05 61,74 
Incrustirende Substanz 24,41 25,36 21.29 


Man muss annehmen, dass die untersuchten Sorten 
lufttrocken waren. 

Die Aschenmenge völlig getrockneter Jute beträgt. 
0,9 bis 1,74 Proc. Das specifische Gewicht der Jutefaser 
mit 7 Proc. Wassergehalt ist nach Pfuhl 1,436. Wie 
faserige Stoffe überhaupt, regelt die Jute ihren Wasser- 


7 Amtl. Bericht über die Wiener Weltausstellung im J. 1575. 
Bd. 3. 1877. Pflanzenfasern von H. Müller. 
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gehalt hauptsächlich nach dem relativen Wassergehalte 
der Luft. Nach Pfuhl nehmen alle Jutesorten mit der 
Zeit gleich viel Wasser auf, dabei nehmen die Kopfenden 
etwas mehr, die Wurzelenden am wenigsten auf. Die 
Wasseraufnahme aus der Luft soll im Mittel 14 Proc. 
vom Trockengewichte betragen. 

Ueber das Verhalten der Jutefaser unter den ver- 
schiedensten Umständen, insbesondere auch über die chemi- 
schen Eigenschaften derselben liegen mehrere Arbeiten vor. 
Alle diese Untersuchungen sind aber nur mit Rücksicht 
auf die Jute als Spinnstoff unternommen und war nament- 
lich die Einwirkung der Bleichmittel Gegenstand ein- 
gehendster Untersuchung. Vollkommen trocken verändert. 
sich die Jute an der Luft nicht, ebenso wenig in luft- 
freiem Wasser, weder bei gewöhnlicher Temperatur noch 
bei 100°C. Erst bei 250 bis 300° tritt nach Schoop* Zer- 
setzung unter Bildung empyreumatischer Producte ein. 

Den Hauptbestandtheil der Faser bildet die Cellulose. 
Nach der Reinigungsmethode von Schulze hinterlässt die 
Jute — wie Schoop berichtet — etwa 70 Proc. Cellulose, 
wenn man das Material mit jo seines Gewichtes an 
KClO, und dem 12fachen Gewichte Salpetersäure von 
1,1 spec. Gew. 14 Tage lang bei 13 bis 15°C. digerirt, dann 
mit verdünntem Ammoniak, endlich mit Wasser wäscht. 

Man kann annehmen, dass die Jute aus Cellulose be- 
steht, wovon die äusserste Schicht in eine gerbstoffähn- 
liche Substanz umgewandelt worden ist. In der That 
wird die Jute durch Alkalien in unlösliche Cellulose und 
in lösliche Stoffe, die dem Gerbstoffe verwandt sind, ge- 
spalten. Wenn man ausserdem grössere Mengen von Jute 
in feuchtem Zustande längere Zeit sich selbst überlässt, 
so wird die Fasersubstanz in zwei Gruppen von Körpern, 
nämlich in Säuren, die der Pectinsäure analog sind, und 
in gerbstoffähnliche Substanzen gespalten. 

Nach C. F. Cross und E. J. Beran? kommt der Jute- 
substanz die empirische Formel C,.H,,O, zu, sie ist eine 
Verbindung von 70 bis 80 Th. Cellulose und 20 bis 22 Th. 
Nichtcellulose, so dass man ihre Formel in 30,H .H; + 
1 C6H0, auflösen kann. In diese Bestandtheile wird sie 
dann bei der Behandlung mit Säuren und Alkalien zer- 
legt. Unter dem Einflusse des Chlors erhält man eine ge- 
chlorte Verbindung, die sich mit schwefligsaurem Natron 
schön fuchsinroth anfärbt. Dieselbe Farbenreaction zeigt 
auch mit Tannin präparirte Baumwolle, ein Product, mit 
dem die Jute grosse Aehnlichkeit besitzt. Es zeigt sich 
dieselbe Aehnlichkeit in der Färberei, indem man die Jute 
mit den basischen Theerfarbstoffen, wie Fuchsin, Safranin 
u. s. w., direct färben kann. Nach der Behandlung der 
Faser mit feuchtem Chlor lässt sich mit Alkohol ein Chlor- 
derivat der Nichtcellulose extrahiren, während im Wesent- 
lichen Cellulose zurtickbleibt. Nach ihrer Zersetzbarkeit 
durch Chlor zu schliessen , ist die Nichtcellulose ein com- 
plexeres Molekul, bestehend aus 2 Mol. eines chinonartigen 
Körpers, C,gH,,0i9, welcher beim Chloriren Mairogallol 
liefert, 6 Mol. Furfuran C,H,O und 5 Mol. Acetaldehyd. 

Gegenüber der angegebenen Zusammensetzung, welche 
die Cellulosesubstanz in den früheren Stadien des Waclıs- 
thums der Pflanze besitzt, besteht die eigentliche oder 
reife Holzsubstanz bei einem höheren C-Gehalte zu 50 bis 
60 Proc. aus Nichtcellulose. 


° Vgl. E. Pfuhl l. c. 
? Chem. Soc. 1889 Bd. 1 S. 199 bis 213. 


Der gerbstoffartige Körper, dessen Individualität bis 
jetzt nicht festgestellt ist, bedingt im Wesentlichen auch 
die mehr oder weniger dunkle Farbe der Jute, deren Auf- 
hebung durch alkalische Mittel in der Textilindustrie 
öfters angestrebt wird. Man geht dabei aber nur soweit, 
dass die Festigkeit der Faser darunter nicht leidet, ein 
grosser Theil von Nichtcellulose also noch zurückbleibt, 
der Zusammenhang der Zellen nicht alterirt wird. P. Schoop 
fand die Wirkungsweise solcher alkalischer Abzugsmittel 
wie nachsteht: 


Alk. Mittel Temperatur Zeit ne 
5 Proc. Nutronolivenseife 70°C. 2 Std. 10,9 Proc. 
8 »  Kuliseife Zimmert. 3 9 64 , 
05 , Natronwasserglas 70°C. n 23 5 
15 ,„ Natronhydrat 90° C. D 13:3. ` 
5 » Soda . gew. Temp. 14 Tage 26 , 
1,7 „ Ammonhydrat . , = 6,» 10,1 , 


Für den vorliegenden Zweck, wo es sich um die 
mobglichste Entziehung von Nichtcellulose handelt, ist Natron 
das allein zweckdienliche Mittel. Ein zweimaliges Ab- 
kochen der Jute genügt den Anforderungen, welche an 
die gereinigte Faser behufs Nitrirung gestellt werden, voll- 
kommen. Man arbeitete wie nachsteht: 

250 g Jutewerg, durch Zerschneiden des Jutefaser- 
bandes in fusslange Theile zerlegt, werden zunächst mit 
warmem Wasser mehrere Stunden ausgelaugt und dann 
zweimal mit einer lprocentigen Natronlauge in der Wärme 
behandelt. Man löst 40 g kaustische Soda in 4 | Wasser, 
übergiesst damit die völlig durchfeuchtete Jute, digerirt 
2 Stunden auf dem Wasserbade und lässt über Nacht 
stehen. Dann wringt man die der braunen Lauge ent- 
nommene Jute aus, wäscht vollständig mit Wasser aus 
und gibt wieder ein lprocentiges Alkalibad (40 g Natron 
auf 4 1 Wasser) bezieh. wiederholt den alkalischen Digestions- 
und Waschprocess nochmals. 

Schon beim Eingehen mit der Jute ins kalte Alkalı- 
bad färbt sich die Faser gelbbraun — vermuthlich unter 
Aufnahme von Luftsauerstoff. Beim Erwärmen wird die 
Faser immer dunkler und die Lauge nimmt gelbbraune 
Farbe an. Die sorgfältig gewaschene und am warmen 
luftigen Orte getrocknete Jutefaser wird durch die Alkali- 
behandlung brüchiger, behält aber im Wesentlichen die 
ursprüngliche Farbe. In dieser Weise vom leicht abzieh- 
baren Theil aller Nichtcellulose, von Wachs, Fett und 
einem Theil der gerbstoffühnlichen Substanz befreit, wird 
die Faser zur Nitrirung verwendet. 

Säuren, besonders aber Mineralsäuren zerstören selbst 
bei niedriger Temperatur die Jutefaser leicht, indem sie 
dieselbe in lösliche Substanzen verwandelt. So wirken Salz- 
und Schwefelsäure. Concentrirte Schwefelsäure löst die Jute 
sofort vollständig auf, indem sich die Lösung schmutzig 
dunkelviolett färbt. Mit Wasser verdünnte Säure löst 
unter ähnlichen Farbenerscheinungen zunächst die Nicht- 
cellulose auf und hinterlässt — wie es scheint — die 
Cellulose von mehr oder weniger incrustirender Substanz 
befreit. 

Salpetersäure vom s.G.1,5 wandelt Jute in eine gummi- 
artige, zähe, gequollene, rothbraune Masse um, welche 
durch Waschen mit Wasser gelb wird und getrocknet 
beim Entziinden abbrennt. Diese Masse dürfte der Haupt- 
sache nach aus Nitrocellulose bestehen. Sie wurde indessen 
nicht weiter untersucht, da die Nitrirung der Jute mit 
Salpetersäure allein augenscheinlich ein praktisches Interesse 


92 Kleinere Mittheilungen. 


nicht haben konnte. Setzt man dagegen die Jutefaser der 
Einwirkung der Salpeterschwefelsäure aus, so erhält man 
nitrirte Cellulose ohne Schwierigkeit. Schon Cross und 
Bevan haben Tetranitrocellulose aus Jute auf diese Weise 
erhalten, sie legten aber dem erhaltenen Körper keine 
technische Bedeutung bei, stellten denselben vielmehr nur 
aus rein wissenschaftlichem Interesse, behufs Charakteri- 
sirung der Jutecellulose dar. Taucht man Jute in ein 
Gemisch von 1 Th. Salpetersäure von 1,5 s. G. und 1 bis 
3 Th. conc. Schwefelsäure, so geht die Flachsfarbe der 
Faser in Braunroth über, die Faser selbst quillt etwas 
auf und zerfällt beim Eintauchen in Wasser in viele kleine 
Härchen, welche offenbar die nitrirten Einzelzellen der 
Faser darstellen. Die gesammelten Härchen lassen sich 
leicht filtriren, auswaschen, trocknen und stellen dann 
eine hellgelbe Wolle dar, welche der Schiessbaumwolle 
in den Eigenschaften gleicht. Bereits oben wurde die 
Wirkungsweise der einzelnen Säuren auf Jute besprochen 
und ist es klar, dass Schwefelsäure vorzugsweise die 
Nichtcellulose ablöst, während Salpetersäure diese lösende 
Eigenschaft nicht besitzt, die Cellulose einfach nitrirt 
bezieh. auch die in Schwefelsäure löslichen Producte weiter 
zersetzt. (Schluss folgt.) 


Bemerkenswerthe Schnellfahrten auf nordamerikanischen 
Eisenbahnen. 


Die zwischen New York und Philadelphia auf der mit 
Steigungen bis 1: 140 angelegte Philadelphia und Reading 
Eisenbahn verkehrenden Schnellzüge zeichnen sich von je her 
durch grosse Geschwindigkeit aus, es sollen hier dauernde 
Höchstgeschwindigkeiten von 125 km in der Stunde für Züge 
von 4 Wagen (etwa 20 Achsen) üblich sein. Bei einer Probe- 
fahrt, angestellt um die Möglichkeit erheblich grösserer Ge- 
schwindigkeiten zu beweisen, gelang es mit einem aus einer 
Locomotive und 3 Wagen bestehenden Sonderzuge von zu- 
sammen 153 t Gewicht die 19,2 km lange Versuchsstrecke in 
8 Minuten 42'/; Secunden oder mit einer mittleren Geschwindig- 
keit von 132 km in der Stunde zu durchfahren. Auf einer 
8 km langen Strecke wurde eine Geschwindigkeit von 139 km 
und für eine Strecke von 3,2 km sogar eine solche von 144 km 
erreicht. Von den im Zuge befindlichen Fachleuten und Ver- 
tretern der Presse wird versichert, dass der Gang der Wagen 
bei dieser ausserordentlichen Geschwindigkeit überraschend 
ruhig war. 

Eine auf der Strecke New York-Buffalo der New York 
Central-Bahn veranstaltete Schnellfahrt ist, wenn die erreichte 
Höchstgeschwindigkeit auch geringer war, doch darum noch 
bemerkenswerther, weil der Versuch den wirklichen Betriebs- 
verhältnissen angepasst wurde und den praktischen Zweck hatte, 
zu ermitteln, ob eine erhebliche Verkürzung der Fahrzeit 
zwischen New York und Buffalo erreichbar sei. Der Zug be- 


stand aus 3 zusammen 118 t schweren Wagen und einer =. 


gekuppelten Locomotive mit Tender von 90800 kg Gewicht. 
Beachtenswerth ist an der nach dem Entwurfe des Maschinen- 
director Buchanan der New York Central-Bahn in der Locomotiv- 
fabrik zu Shenectady für besonders hohe Geschwindigkeit ge- 
bauten Locomotiven der grosse Triebachsendruck von 18160 kg, 
der Triebraddurchmesser von 1983 mm und die hohe Lage des 
Kessels von 2630 mm. 

Die dem linken Ufer des Hudson-Stromes bis Albany folgende 
und dann westwärts zum Erie-See sich wendende Hauptlinie 
der New York Central-Bahn ist durch günstige Steigungs- und 
Krümmungsverhältnisse für die Erzielung hoher (eschwindig- 
keiten besonders geeignet. 19 Minuten nach der Abfalırt hatte 
der Zug eine Geschwindigkeit von 96 km erreicht. Nach 
weiteren 16 km war dieselbe auf 112 km gestiegen und wurde 
in dieser Höhe ohne Schwierigkeit erhalten. Musste zum Zweck 
des Wassernehmens aus den zwischen den Schienen gelegenen 
Trögen langsamer gefahren werden, so wurde nach 8 bis 9 km 
die volle Geschwindigkeit wieder erreicht. 
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Die 229 km lange Strecke New York-Albany. für welche 
die schnellsten regelmässigen Züge 195 Minuten gebrauchen, 
wurde ohne Anhalten in 140 Minuten 15 Secunden oder im 
Mittel mit 98 km in der Stunde durchfahren. 

Die ganze 704 km lange Strecke New York-Buffalo wurde 
einschliesslich der Aufenthalte in 7 Stunden 28 Minuten und 
5 Secunden oder mit einer stündlichen Geschwindigkeit von 
94 km zurückgelegt. Wird die Zeit für zweimaligen Maschinen- 
wechsel und für Aufenthalt durch eine heissgelaufene Achs- 
büchse abgezogen, so ergibt sich sogar eine mittlere Geschwin- 
digkeit von 97 km. 

Eine dritte Schnellfahrt fand kürzlich auf der kanadischen 
Ueberlandbahn statt. Gelegentlich einer sehr schnellen Ueber- 
fahrt des Dampfers „Kaiserin von Japan“ von Yokohama nach 
Vancouver ordnete ein dort zufällig anwesender höherer Be- 
amter dieser Balın die sofortige Weiterführung der Post durch 
einen aus Locomotive, Post- und Gepäckwagen und einem 
Schlafwagen bestehenden Sonderzug an und setzte sich mit der 
New Yorker Central-Bahn wegen der Weiterführung dieses Zuges 
nach New York in Verbindung. 

Hierdurch gelang es die 5076 km lange Strecke von Ocean 
zu Ocean in 3 Tagen und 12 Stunden zurückzulegen, während 
die schnellsten fahrplanmässigen Züge 47/4, vor wenigen Jahren 
noch 5 bis 6 Tage brauchten. Aus den vorstehenden Versuchen, 
insbesondere denjenigen der Reading-Bahn, folgert die Railroad 
Gazette, dass die Ansicht derjenigen widerlegt sei, welche eine 
grössere Geschwindigkeit als 112 km für unthunlich und un- 
möglich erklären, obwohl diese Geschwindigkeit in dem regel- 
miissigen Zugdienste für kurze Strecken Tag für Tag erreicht 
wird. Wenn eine allgemeine Anwendung einer Höchstgeschwin- 
digkeit von 144 km zur Zeit auch nicht statthaft ist, so wird 
doch eine derartige Verbesserung der Fahrbahn und der ge- 
kuppelten Locomotiven für möglich gehalten, dass in Zukunft 
so hohe Geschwindigkeiten anwendbar sein werden. (Organ 
für die Fortschritte des Eisenbahnwesens 1892, S. 20.) 


Die Telegraphen- und Telephonanlagen in Deutschland. 


In der Sitzung des Elektrotechnischen Vereins in Berlin 
am 27. October d. J. hat der Vorsitzende u. a. auch Mitthei- 
lungen über die derzeitige Ausdehnung der Telegraphen- und 
Telephonanlagen in Deutschland gemacht. 

Das Telegraphennetz inı Deutschen Reiche einschliesslich 
Bayern und Württemberg umfasste: 


1890 1891 
98 391 108 536 km Linie mit 
334 083 367 438 km Leitung; 
17 200 18 121 Betriebsstellen, darunter 


6475 Stellen mit Telephonbetrieb ; 
6329 km Landkabel mit 
42908 km Leitung, 
3504 km Seekabel mit 
7337 km Leitung. 


Die Telephonanlagen im Reichstelegraphengebiete ent- 


hielten: 
1890 1891 
223 275 Städte mit allgemeinen Telephon- 
anlagen, worin 
50 508 58500 Sprechstellen ; 
7000 9100 km Linien mit 
79 800 8700 km Leitung. 


Die Zahl der Sprechstellen ist in Berlin auf 16 300 ange- 
wachsen: Hamburg hat 2400, Leipzig 2250. Die Gesammtzahl 
der täglichen Gespräche beläuft sich auf 640200, in Berlin 
allein auf 238870. 292 Anlagen mit 21000 km Leitung aus 
Bronzedraht dienen zur Verbindung verschiedener Stadt-Telephon- 
anlagen unter einander. 

Die 8 Bezirkstelephonnetze zählten 4204 Sprechstellen und 
hatten 8307 km Anschlussleitungen und 5200 km Verbindungs- 
leitungen. Die Verwendung des Bronzedrahtes hat sich zufolge 
der damit gemachten günstigen Erfahrungen im Reichstele- 
graphengebiete auf 59621 km erweitert, wovon 56 931 km auf 
Telephoneinrichtungen und Verbindungsleitungen und 2690 auf - 
Telegraphenanlagen für den allgemeinen Verkehr entfallen. 

Der Vortrag ist vollständig abgedruckt im Archir für Post 
und Telegraphie 1891, S. 733. 


Verlag der J. G. Cotta’schen Buchhandlung Nachfolger 
in Stuttgart. 


Druck der Union Deutsche Verlagsgesellschaft ebendaselbst. 


DINGLERS 


POLYTECHNISCHES JOURNAL. 
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Jährlich erscheinen 52 Hefte a 24 Seiten in Quart. Abonnements- 
preis vierteljährlich M. 9.—. direct franco unter Kreuzband für 
Deutschland und Oesterreich M. 10.30, und für das Ausland M. 10.95. 


Stuttgart, 29. Januar 1892. 


Redaktionelle Sendungen u. Mittheilungen sind zu richten: „An die Re- 
daktion des Polytechn. Journals“, alles die Expedition u. Anzeigen Be- 
treffende an die „J. G. Cotta’sche Buchhdlg. Nachf.*, beide in Stuttgart. 


Neuere Dampfkessel. 
Mit Abbildungen. 


Unzweifelhaft ist bei einer Dampfmaschinenanlage 
der Kessel der wesentlichste Theil und es darf uns nicht 
befremden, wenn die Kesseltechniker bestrebt sınd, auch 
ihrerseits die höchste Stufe der Leistungsfähigkeit bei den 
Dampfkesseln zu erreichen, ebenso wie dies bereits im 
Baue der Dampfmaschinen erreicht ist. Dass bei diesen 
Versuchen mitunter Formen zu Tage treten, die voraus- 
sichtlich auf den Ort ihrer Entstehung beschränkt bleiben 


Fig. 1. 


Kessel mit Ummauerung von Främbs und Freudenberg. 


werden, soll uns nicht abhalten, diese Formen zu erwäh- 
nen. Nicht selten steckt doch ein fruchtbarer Gedanke 
in denselben. Und wo das Bestreben zu üppig wird, wer- 
den wir uns mit dem allerdings etwas kühnen und wie 
wir glauben, hyperbolischen Ausspruche (Gyssliny’s zu 
trösten versuchen, dass die eine Kesselconstruction so gut 
sei, wie die andere, vorausgesetzt, dass die Verbrennung 
der Kohle in richtiger Weise bewirkt werde. 

Das Bestreben der Constructeure ist bleibend darauf 
gerichtet, die Kessel für höhere Dampfspannung geeignet 
zu machen, entsprechend der fortschreitenden Verwendung 
höheren Anfangsdruckes bei Dampfmaschinen. Dies Be- 
streben hat Kesselformen erzeugt, welche der Bearbeitung 


in den Kesselschmieden so grosse Schwierigkeiten bieten, 
Dinglers polyt Journal Bd.283, Heft 5. 1892/1. 


dass wir schon aus diesem Grunde die ausgedehnte Ver- 
wendung derartiger Kessel für, wenn nicht ausgeschlossen, 
doch für ungemein erschwert halten. Diese Bemerkung 
bezieht sich insbesondere auf den zu erwähnenden Buck- 
land’schen Kugelkessel, sowie auf die Jackson’schen Kessel 
mit Spiralröhren. 

Da die Kesselsysteme sich nicht scharf von einander 
trennen lassen, weil sie vielfach in einander übergehen, so 
haben wir bei der nachstehenden Beschreibung eine syste- 
matische Anordnung nicht beachtet. 

Främbs und Freudenberg in Schweidnitz (Schlesien) 
construiren ihre stehenden Röhrenkessel mit (Fig. 1 und 2) 
oder ohne (Fig. 3) Ummauerung und legen denselben fol- 


Fig. 3. 
Kessel ohne Ummauerung von Främbs und Freudenberg. 


gende Anordnung zu Grunde: In den cylindrischen mit 
gewölbten Böden versehenen Kesselkörper ragt, gegen die 
Achse desselben gerichtet, eine konische Feuerbüchse hinein, 
welche hinten mittels eines abfallenden Rohres mit 
der unterhalb des Kessels befindlichen Kammer verbunden 
ist. Ausser diesen Theilen enthält der Kessel noch eine An- 
zahl auf beiden Seiten der Feuerbüchse gleichmässig ver- 
theilter Heizrohre, die ihn der Länge nach durchziehen. 
Aus der Feuerbüchse werden die Heizgase durch das 
Abfallrohr unter den Kessel geleitet und steigen bei klei- 
neren Kesseln (Fig. 3) alsdann durch die Heizrohre in die 
über dem Kessel befindliche Rauchbüchse resp. in den 
Schornstein auf, während sie bei grösseren, ummauerten 
Kesseln (Fig. 1 und 2) zuvor den Mantel bestreichen. 
Mit der beschriebenen Anordnung wird erreicht: dass 
13 
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über und unter der Feuerbüchse der Kessel selbst bei 
kleineren Ausführungen derart zugänglich ist, dass die 
Reinigung von Schlamm und Kesselsteinablagerungen be- 
quem geschehen kann; ferner wird den Siederohren eine 
lange Dauer dadurcl verbürgt, dass die Verbrennungsgase 
erst in dieselben treten, nachdem sie erheblich abgekühlt 
sind. Die Wärmeabgabe der Verbrennungsgase an das 
Kesselwasser findet auf verhältnissmässig langem Wege 


Dampfkessel von C. Schumann. 


statt. Das Reinigen der Heizrohre von Russ kann wäh- 
rend des Betriebes des Kessels mittels einer Rohrbürste 
geschehen, zu welchem Zweck in der Decke der Rauch- 
büchse leicht verschliessbare Raum- 
öffnungen angebracht sind. 

Die Dampfentnahme erfolgt an 
der höchsten Stelle des Kessels; um 
dem Dampfe jedoch die nöthige 
Trockenheit selbst bei angestrengtem 
Betriebe zu sichern, werden die Kessel, 
welche mehr als 30 qm Heizfläche 
haben, mit einer Dampftrockenein- 
richtung versehen; eine Vorkehrung 
die bei kleineren Ausführungen nicht 
erforderlich ist. Wenngleich Kessel 
von 6 at Ueberdruck die gebräuch- 
lichsten sind, so werden sie doch 
auch für wesentlich höhere Dampf- 
spannungen geliefert. 

Der durch Fig. 4 dargestellte 
Dampfkessel von C. Schumann in 
Zeitz bildet eine Vereinigung von 
Flammrohr- und Wasserröhrenkessel 
und ist in der Weise ausgeführt, 
dass durch die eingebaute Rohrwand a 
eine Mischkammer b gebildet wird. 
In diese Mischkammer ist das Speise- 
rohr e, welches mit dem Steigerohr f 
verbunden ist, eingeführt. Zu Be- 
ginn der Speisung wird im Speise- 
rohr e eine Condensation und in Folge dessen eine 
Saugwirkung im Steigerohr f hervorgerufen, wodurch das 
Speisewasser, durch das Kesselwasser schon stark erwärmt, 
in die Mischkammer b gelangt, um sich hier mit dem, aus 
den über dem Roste gelagerten Siederöhren c strömenden, 
äusserst heissen Kesselwasser nochmals innig zu mischen. 

Durch diese wiederholten Mischungen und die plötz- 
lich starke Erwärmung des Speisewassers wird dasselbe 
vollständig gereinigt; der Dampf und das heisse Wasser 


gehen durch die Oeffnungen i und A nach dem Kessel zu- 
rück, während die schwereren Bestandtheile, wie Kalk, 
Gyps u. s. w. nach dem Schlammtopf k und das kältere 
Wasser durch letzteren hindurch in den unteren Theil des 
Kessels geleitet werden. Die Durchflussgeschwindigkeit 
des Wassers durch die Mischkammer ist so gering, dass 
sich der Schlamm unbedingt im Schlammtopf absondern 
muss, da in demselben ein Ruhepunkt eintritt. Sollten 
dennoch irgendwelche Kesselstein- 
bildner im Wasser entbalten sein, 
so werden diese beim Austritt des 
Wassers aus den Röhren c aus- 
geschieden und schliesslich doch nach 
dem Schlammtopf befördert. Das 
Steigerohr f hat ferner den Zweck, 
etwa nach dem Kessel geschwemmte 
Schlammtbeilchen sofort wieder 
durch das Speiserohr e in die Misch- 
kammer b zu befördern. Der im 
Schlammtopf abgelagerte Schlamm 
kann durch den Schlammhahn m ab- 
gelassen werden. Der Kessel bleibt 
also, selbst bei Verwendung schlech- 
ten Wassers, vom Kesselstein befreit. Die Wasserröhren 
können während des Betriebes mittels Dampfstrahles 
von Flugasche und Russ gereinigt werden, wodurch die 
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Fig. 5. 
Dampikessel von C. Schumann. 


volle Wirksamkeit der Heizfliche 
sichert ist. 

Da der Kessel durch die über dem Roste und nach 
vorn emporsteigend gelagerten Wasserröhren eine hohe 
Verdampfungsfähigkeit besitzt, so sind mit diesem System 
bedeutende Ersparnisse an Brennmaterial zu erzielen. Diese 
Kessel werden für 6 bis 8 at Druck gebaut. 

Ausser der in Fig. 4 dargestellten Anordnung wird 
das Kesselsystem noch in der durch Fig. 5 dargestellten 


ununterbrochen ge- 
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Erweiterung gebaut. Bei im Ganzen unveränderter Ver- 
wendung der beschriebenen Einrichtung ist über dem 
Kessel noch ein Röhrenkessel angebracht, durch welchen 
die Verbrennungsgase aufs Aeusserste ausgenutzt werden 
können. Die übliche Grösse dieser Kessel ist von 80 bis 
zu 230 qm Heizfläche. Die Anordnung der Speisevorrich- 
tung, sowie die Massregeln zur Abscheidung der Verun- 
reinigung des Speisewassers sind aus der Figur zu ersehen. 

Ein konischer Dampfkessel (Fig. 6) mit Unterfeuerung 
ist Gegenstand des H. Böttger in Dresden ertheilten D. R. P. 
Nr. 57274 vom 31. Juli 1890. Der Kessel ist so gelagert, 
dass der Kesseldurchmesser in der Richtung des durch- 


Fig. 6. 
Böttger’s konischer Dampf kessel. 


ziehenden Stromes der Heizgase sich erweitert, während 
die Flammrohre in der Richtung des sie auf dem Rück- 
wege durchziehenden Gasstromes sich verjüngen. Wir 
können in der dargestellten Anordnung einen Vortheil im 
Vergleiche mit Kesseln gewöhnlicher Anordnung, welche 
nach der Richtung der unteren Fläche vorliegenden Kessels 
geneigt eingebaut sind, nicht finden, glauben vielmehr, 
dass letztere, gebräuch- 
liche Anordnung den 
Vortheil lebhafteren Was- 
serumlaufes und trocke- 
neren Dampfes bietet. 

Der Dampf kessel nach 
dem System Laurens, an- 
gefertigt von Archam- 
bault und Co., hat nach 
Revue industrielle vom 
30. August 1880 ein ko- 
nisches Flammrohr, in 
dem sich ein nach hinten 
abfallender Planrost von 
1400 mm Länge befindet. 
Das Flammrohr a hat 
vorn 700, hinten 500 mm 
Durchmesser und schliesst 
an eine Rauchkammer b an, welche mit der am vorderen 
Kesselende befindlichen Rauchkammer durch ein System 
von Flammrohren c verbunden ist. Die auf dem Roste d 
erzeugte Flamme nimmt ihren Weg durch das konische 
Flammrohr a, die Kammer b, das Röhrensystem ¢, gelangt 
in die vordere Rauchkammer, schlägt nach unten und tritt 
am Boden des vor dem vorderen Bocke befindlichen Mauer- 
werkes in das Mauerwerk ein, umspült einen Theil des 
Kesselmantels und entweicht in den Fuchs. 

Ein solcher Kessel nach Fig. 7 und 8 hat 25 qm Heiz- 
fläche und liefert stündlich 900 k Dampf. Sein Mantel 
hat 1500 mm Durchmesser, 5350 mm Länge, von der 
400 mm auf die Rauchkammer entfallen, während der 


Fig. 7. 
Kessel nach Laurens’ Anordnung von Archambault und Co, 


Rest die eigentliche Kessellänge, bis zum höchsten Punkte 
des gewölbten Kesselbodens gemessen, darstellt. 

Den Schwerpunkt bei der Kesselconstruction legten 
bei ihrem österreichisch - ungarischen Privilegium vom 
16. Juni 1891 Jos. Pauker und Sohn in Wien auf die Er- 
zielung entwässerten, trockenen Dampfes. Ihre Erfindung 
betrifft einen innerhalb des Kessels anzubringenden Dampf- 
trockner, welcher den vom Kesselwasser aufsteigenden 
Dampf nicht frei sich selbst überlässt, sondern ihn innerhalb 
seiner eigenen Leitung in drehende Bewegung setzt, so 
dass die schweren Wassertheilchen vermöge der Fliehkraft 
an die Leitungswandung geschleudert und durch in der- 
selben angebrachte Oeffnungen in den Kessel zurückgeführt 
werden, während der entwässerte Dampf in der Mitte der 
Leitung seinen Abzug findet. 

In Fig. 9 bis 13 sind der Erfindung gemässe Dampf- 
entwässerungs- und Trocknungsvorrichtungen sammt den 
Kesseln je in Längenschnitten und in Querschnitten nach 
den Linien zxr und yy schematisch dargestellt und 
beziehen sich die Figuren 9, 10 und 11 auf Wasserröhren- 
kessel und die Figuren 12 und 13 auf Kesselsysteme aller 
Art. Allen Anordnungen ist gemeinsam das Leitrohr a, 
welches im Dampfraum des Kessels angeordnet ist. 

Das Leitrohr ist entweder an der Unterseite allein, 
oder an Unter- und Oberseite zugleich mit Längsschlitzen 
versehen, durch welche das dem Dampfe zu entziehende 
Wasser abgeleitet werden soll. 

Bei Wasserrohrkesseln steht dieses Leitrohr in Ver- 
bindung mit einem zum Stutzen des Röhrensystems füh- 
renden Rohre b, welches mit dem Leitrohre a derart verbun- 
den ist, dasses aussen in die Wandungen des Leitrohres a und 
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innen in die des Dampfrohres ce übergeht, welches in- 
mitten des Leitrohresa liegt. Das Verbindungsrohr b besitzt 
Seitenöffnungen und ist mit einem oder mehreren inneren 
Führungsblechen 6, versehen, durch welche der aufsteigende, 
wasserführende Dampf an den Umfang des Leitrohres a 
gedrängt wird; das Leitrohr ist an der Zuströmungsstelle 
geschlossen und kann an seinem anderen Ende offen oder 
geschlossen sein. 

Das mitten im Leitrohr a liegende Dampfrohr c kann 
entweder mit durchaus gleichem Durchmesser (Fig. 10und11) 
oder als konisch erweitertes Rohr angeordnet sein (Fig. 9 
und 12); es kann über das andere Leitrohrende hinaus- 
ragen (Fig. 11) oder innerhalb des Leitrohres a enden 
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(Fig. 10); in allen Fällen steht es mit dem Dampfabfüh- 
rungsstutzen in Verbindung. 

Der Dampf, welcher das Leitungsrohr a durchstrei- 
chen muss, um von rückwärts in das Dampfrohr c hinein 
zu gelangen, nimmt auf diesem Wege eine drehende Be- 
wegung an, zu welcher er durch die in dem Zwischen- 
raume zwischen Leitrohr a und Dampfrohr c eingebauten 
Schraubenwindungen d veranlasst wird. Diese können 


Fig. 9. 


Fig. 11. 


Fig. 13. 


Dampftrockenvorrichtung von Pauker und Sohn. 


mit gleicher oder sich ändernder Steigung entweder durch 
die ganze Länge des Leitrohres a laufen (Fig. 9) oder, 
nur wenige Umläufe besitzend, noch vor dem Leitrohr- 
ende ihren Abschluss finden (Fig. 10). 

Bei der in Fig. 9 gezeigten Anordnung ist das sehr 
stark konische, fast bis zur Spitze verlaufende Dampfrohr c 
nur im spitzen Theile auf ungefähr '/; seiner Länge ge- 
schlossen, während es im übrigen Verlaufe in derselben 
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Weise wie das Leitrohr a mit einem oder zwei Längs- 
schlitzen versehen ist, durch welche sich der entwässerte 
Dampf aus dem Leitrohre a in das Dampfrohr c drängt, 
um von diesem an seiner breitesten Stelle dem Dampf- 
entströmungsstutzen des Kessels zugeführt zu werden. 

Bei den in Fig. 12 und 13 gezeigten Anordnungen, 
welche für alle Kesselsysteme verwendbar sind, schliesst 
sich das Leitrobr mit einem Ende an eine cylindrische Er- 
weiterung oder Trommel e an, welche 
innen eine Anzahl Leitschaufeln trägt 
und an ihrem Umfange ganz offen ist, 
so dass der wasserführende Dampf 
ungehindert in dieselbe einströmen 
kann und durch die Leitschaufeln 
in drehende Bewegung gebracht wird. 
Das stark konische, ın der Mitte des 
Leitrohres a liegende Dampfrohr c 
ist in der bezüglich der Fig. 9 er- 
läuterten Art mit einem oder meh- 
reren Lüngsschlitzen versehen, durch 
welche der Dampf in dasselbe ein- 
tritt. Der Zwischenraum zwischen 
Leitrohr a und Dampfrohr c kann 
entweder frei bleiben (Fig. 13) oder 
ebenfalls mit den früber beschrie- 
benen Schraubenflächen versehen 
werden (Fig. 12), um die fortgesetzte 
Drehbewegung des zu entwässernden 
Dampfes zu erzwingen. Der auf ge- 
schilderte Art entwässerte Dampf 
entströmt, wie aus Vorstehendem 
ersichtlich, in einem sonst unerreich- 
baren Grade von Trockenheit dem 
Kessel. 

Ein Dampfkessel mit stehenden 
Wasserröhren, welcher dem von 
Thornycrofft (1889 271 * 146) in der 
Hauptanordnung ähnlich ist, ist 
William Cowles in Brooklyn unter 
Nr. 48009 vom 22. Januar 1889 im 
Deutschen Reiche patentirt. 

Die vorliegenden Neuerungen 
betreffen diejenige Klasse von Dampf- 
kesseln, bei denen das Wasser sich 
aus einem oder mehreren im unteren 
Theile des Kessels gelegenen Wasser- 
räumen durch Circulationsröhren 
nach einem oder mehreren den Ober- 
theil des Kessels einnehmenden Dampf- 
räumen bewegt. Sie bezwecken die 
Herstellung eines Kessels, welcher 
leicht, gedrängt und einfach ist, 
dessen sämmtliche Theile leicht zu- 
gänglich sind, dessen Circulations- 
röhren ohne Störung der übrigen Theile einzeln aus- 
gewechselt werden können, in welchem der Wasserumlauf 
schnell vor sich geht, Salzwasser benutzt und die Dampf- 
erzeugung foreirt werden kann, in welchem Gefahr aus 
Ueberhitzung oder plötzlicher und ungleichmässiger Er- 
hitzung und Abkühlung nicht entsteht, und in welchem 
schliesslich die Anwendung von Schraubenverbindungen 
und Dichtungen vermieden ist. 
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Der die Feuerung enthaltende Theil des Kessels be- 
steht aus einer liegenden oder stehenden Büchse, in deren 
unterem Theil ein oder mehrere Feuerungen, von vollen 
Metallplatten bezieh. Wellblech umschlossen, sowie mit 
den gewöhnlichen Rosten und Aschfällen versehen, liegen. 
Vom hinteren unteren Theile dieser Büchse erstrecken sich 
nach hinten ein oder mehrere liegende cylindrische Wasser- 
räume, in welche das Speisewasser eingeleitet wird, und 
aus denen das Wasser durch eine grosse Zahl von stehenden 
Röhren nach oben steigt, um sich dann in einen liegenden 
cylindrischen Dampfraum zu ergiessen, der mit einer den 
oberen Theil der Feuerbüchse einnehmenden Dampfkammer 
in Verbindung ist. Das Wasser fliesst aus dem Dampf- 
sammler in diese Dampfkammer, indem es auf die die 
Feuerungen oben ab- 
deckenden Platten 
fallt, und dann durch 
Stutzen in die Was- 
sercylinder zurück. 
Der sich im oberen 
Theile der Dampf- 
kammer ansammeln- 
de Dampf dringt in 
ein perforirtes Rohr 
ein, welches ihn nach 
dem Arbeitsorte hin- 
leitet. Die Feue- 
rungen stehen an den 
binteren Enden in 
freier Verbindung 
miteinem die Wasser- 
cylinder, den Dampf- 
cylinder und die Cir- 
culationsröhren ein- 
schliessenden Mantel, 
in welchen die Ver- 
brennungsgase hin- 
einziehen, um hier 
zwischen den Röhren 
bindurch, sowie um 
die Cylinder herum 
zu strömen und so 
mit einer grossen 
Heizfläche in Berüh- 
rung zu treten. In- 
nerhalb des Mantels 
sind Ablenkungsplatten so angeordnet, dass die Heiz- 
gase alle Theile des vom Mantel umschlossenen Raumes 
durchstreichen müssen, bevor sie durch Züge nach der 
Rauchbüchse abgeführt werden. Der oder die Wasser- 
cylinder sind mit Fangplatten versehen, um die im Wasser 
enthaltenen Schlammtheilchen oder aus demselben sich 
ausscheidenden festen Theilchen am Boden des Cylinders 
zurück- bezieh. von den Circulationsröhren abzuhalten. 
Der so aufgesammelte Schlamm wird von Zeit zu Zeit 
abgeblasen. 

Ein mit diesen Neuerungen versehener Dampfkessel 
ist in den Fig. 14 bis 17 dargestellt. 

In denselben bezeichnet A die Feuerbüchse, B die im 
unteren Theile derselben angeordneten Feuerungen, von 
denen die Figuren beispielsweise zwei zeigen, deren Zahl 
indess beliebig ist. Die Feuerungen nehmen ungefähr die 


Fig. 


Fig. 15. 
Cowles’ Dampf kessel mit stehenden Wasserrohren (S. auch S. 98). 
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halbe Höhe der Büchse ein und sind wie gewöhnlich 
zwischen Metallplatten eingeschlossen; a sind die Roste, 
b die Aschfänge und c die in der Vorderwand der Büchse 
angeordneten Feuerungsthüren. Die Seitenwände der 
äusseren Feuerungen lassen zwischen einander, sowie zwi- 
schen sich und der Wand der Büchse einen Zwischen- 
raum d, der die Feuerungen von oben bis unter die Roste 
umgibt und zur Wassercirculation dient, so dass die Feue- 
rungen fast völlig vom Wasser umgeben sind. 

Der oberhalb der Feuerungen gelegene Raum der 
Büchse A bildet eine Dampfkammer C, in welche das 
Wasser aus dem Dampfcylinder überfliesst und in welchem 
sich der sich entbindende Dampf ansammelt. Ein zweck- 
mässig auf der oberen Hälfte perforirtes Rohr f bildet 
dienach dem Arbeits- 

orte führende 
Dampfableitung. 

Der hintere, zur 
* _ Dampferzeugungdie- 
iH? nende Theil des Kes- 
l sels besteht aus: 

y 1) einem oder 
v mehreren liegenden 
Wassercylindern E, 
l die sich von einem 
HT’ tiefer als die Feue- 
rungen gelegenen 
Punkte nach hinten 
| erstrecken und an 
| I c ihren vorderen Enden 
} 


14. 


LIYLITEYTIY 
sonen voces : 


durch Rohrschenkelg 
mit dem Wasser- 
raume d der Büchse 
A in freier Verbin- 


E: dung sind; 

a 2) einem oder 

: Ä Le mehreren Dampf- 

je | cylindern F, die sich 
422) in die Dampfkam- 


1 5; 


— lY mern C öffnen, und 
| 3) einer grossen 
Anzahl von Circu- 
lationsröhren G, 
welche die Wasser- 
cylinder mit dem 
oder den Dampf- 
cylindern in Verbindung setzen. 

Das Ganze wird umschlossen von einem Mantel D, 
der sich an die Hinterseite der Büchse A anschliesst. 

Die Zahl der Circulationsréhren G hängt ab von der 
Grösse des Kessels; sie nehmen eine im Wesentlichen senk- 
rechte Lage ein und jede einzelne ist so gekrümmt, dass 
sie sich dem Raume anpasst, innerhalb dessen sie die Ver- 
bindung der Cylinder herstellen soll, leicht eingefügt und 
ausgewechselt werden und der Ausdehnung wie Zusammen- 
ziehung nachgeben kann, ohne ihre Verbindungen mit den 
Cylindern zu verletzen. Die Röhren G sind in senkrecht 
zur Achse der Cylinder stehenden Reihen angeordnet. Bei 
der Einfügung der Röhrenenden in die Cylinder (Fig. 17) 
wird die Anwendung von Schraubenverbindungen ver- 
mieden, die im Allgemeinen bei Kesseln der vorliegenden 
Art, insbesondere da, wo sie grosser Hitze ausgesetzt sind, 
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und bei der Verwendung von Salzwasser verworfen werden 
müssen, 
Die Feuerungen B stehen durch nahe in die Mitte 
der Büchse A gelegte Oeffnungen h mit dem Mantel- 
. raume D in Verbindung, in 
welchen hinein sich von unter- 
balb der Oeffnungen / aus eine 
trogartig gestaltete Ablenkungs- 
platte H wagerecht nach dem 
hinteren Kesselende hin er- 
streckt und die aus A heraus- 
schlagenden Flammen und 
Feuergase nach aufwärts und 
seitlich lenkt, so dass dieselben 
gezwungen sind, um und zwi- 
schen die im oberen Kesseltheil 
befindlichen Réhrentheile zu 
circuliren, wonach sie zum 
grösseren Theile nach unten 
ziehen, dort die Röbren und 
Wassercylinder umspülen und 
dann unter einer senkrecht vor 
den Röhren ( angeordneten 
Ablenkungsplatte J hindurch 
nach oben und durch an den 
Seiten des Kessels liegende 
Züge K nach der Rauch- 
büchse LM strömen. Die PlatteJ 
ist bei k ausgeschnitten und 
durch die so geschaffene Oeff- 
nung strömt ein Theil der Ver- 
brennungsgase zur Beförderung 
des Zuges direct aus dem oberen 
Mantelraume D in die Züge K 
bezieh. die Rauchbüchse ab. 
Das Speisewasser wird den 
Cylindern E an deren Hinter- 
enden durch Röhren / zugeführt. 
Der Betrieb des Dampf- 
kessels geschieht in folgender 
Weise: Nachdem die Wasser- 
cylinder so viel Wasser em- 
pfangen haben, dass dasselbe 
in den Röhren G und im 
Raume d bis etwas über dem 
Niveau der die Feuerungen 
oben abdeckenden Platten m 
steht und Feuer angemacht ist, 
schlagen die Flammen und 
Feuergase durch A über H hin 
in den Mantelraum D, streichen 
aufwärts und seitlich und um- 
spülen die oberen Theile der 
Röhren sowie den Dampfeylin- 
der F, und ein kleiner Theil 
l von ihnen entweicht durch die 
ares Sen Oeffnung k der Ablenkungs- 
platte J nach der Rauchbichse ; 
der grössere Theil der Gase zieht jedoch niederwärts, um- 
spilt die unteren Hälften der Röhren G und die Wasser- 
cylinder Æ und zieht unterhalb der Platte J nach der 
Rauchbüchse ab. Sobald das Wasser in W und G genügend 
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heiss geworden, steigt es durch die Röhren G in den 
Dampfcylinder F, ergiesst sich aus diesem in die Dampf- 
kammer C, indem es auf Platten m auffällt, fliesst von da 
in den Wasserraum d und kehrt durch die Rohrschenkel y 
in die Wassercylinder zurück. Wenn das Wasser in den 
Dampfeylinder tritt und von da in die Kammer C fliesst, 
wird der Dampf frei; derselbe sammelt sich im Obertheile 
der Kammer C an, aus welcher ihn das Rohr f ableitet. 

In Folge der beschriebenen Construction wird ein 
lebhafter Umlauf der Feuergase und eine innige Berüh- 
rung derselben mit den Circulationsröhren und allen Theilen 
der Wasser- und Dampfcylinder erreicht und denselben eine 
grosse Heizfläche dargeboten, so dass in allen Theilen des 
Kessels gleichmässige Erwärmung des Wassers stattfindet. 
Die Flammen und Feuergase stossen zum grössten Theil 
senkrecht auf die Circulationsröhren und die Cylinder, 
wodurch eine wirksame Erwärmung erzielt wird. Die 
Wassereylinder sind mit Fangplatten » ausgestattet. Die- 
selben erstrecken sich durch die ganze Länge der Cylinder 


in solcher Lage, dass sie das Eindringen der aus dem 


Wasser sich abscheidenden festen Theile in die nahe am 
Boden der Cylinder einmündenden Röhren G verhüten. 
Die zurückgehaltenen Niederschläge können von Zeit zu 
Zeit mittels Röhren p abgeblasen oder in sonst geeigneter 
Weise entfernt werden. Eine vor der Einmündung des 
Dampfeylinders angeordnete Platte y dient dazu, das 
Wasser gegen die Platten m zu leiten und von dem Rohre f 
abzuhalten. 

Der Kessel ist an der Hinterseite oberhalb der Platte H 
durch eine Thür zugängig. Eine im Boden des hinteren 
Kesseltheiles angeordnete Thür dient zur Entfernung 
von Russ und Flugasche. Die Dampf- und Wassercylinder 
treten hinten aus dem Mantel D heraus und haben hier 
mit Deckeln versehene Mannlöcher S. Der Obertheil 7’ 
des Mantels D kann abgenommen werden, so dass man 
zum Auswechseln der Röhren @ bezieh. zu sonstigen 
Zwecken in den Mantelraum gelangen kann. Die Seiten 
des Mantels sind so geformt, dass sie das Auswechseln 
nicht erschweren. 

Die Patentschriften stellen noch verschiedene Anord- 
nungen der Cowles’schen Kessel dar, die indess so wenig 
Wesentliches bieten, dass wir uns begnügen, auf die Patent- 
schrift zu verweisen. 

Ein kugelähnlicher Dampfkessel mit Heizröhren wird 
von A. Schnarrendorf in Hamburg angegeben (D.R.P. 
Nr. 51288 vom 24. August 1889). Die Kugelform ist ge- 
wählt, um bei sehr hoher Druckbeanspruchung von Dampf- 
kesseln die gebräuchlichen Verstärkungen zu verringern 
und eine möglichst günstige Ausnutzung der Feuergase 
und leichte Zugänglichkeit der zu reinigenden Theile zu 
erreichen. 

Der Mantel desselben wird aus zwei gepressten Theilen a 
und 5 (Fig. 18 und 19) hergestellt, welche mit Hilfe kräf- 
tiger, angeschweisster, doppelter Flanschen c und d und 
starker Bolzen verbunden werden. 

Der Kessel erhält vier Feuerungen, welche in der 
kreuzförmigen, in dem unteren Theil angeordneten und 
in einen gemeinsamen Abzugskanal g mündenden Feuer- 
büchse f angebracht werden. In dieser kreuzförmigen 
Feuerbüchse werden zwei sich schneidende und die einzelnen 
Feuerungen bis zu einer entsprechenden Höhe von einander 
trennende Scheidewände aus feuerfestem Material aufge- 
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führt, zum Zwecke, eine schädliche Zugwirkung der einzelnen 
Feuerungen gegen einander zu verhindern. 

Der Abzugsstutzen g, der Feuerbüchsen wird eben- 
falls durch angeschweisste, kräftige Flanschen % und i und 
starke Bolzen mit dem in die Haube a eingesetzten Ab- 
zugsrohre g verbunden, in welches radial und gegen ein- 
ander versetzt angeordnete, durch die Mantelfläche a ge- 
führte Heizrohre k münden. 

In das Abzugsrohr g ist ein Dämpfer ! derart ein- 
gesetzt, dass die Feuergase in der Pfeilrichtung durch 
einen Theil der Heizrohre k in den durch einen Kranz m 


Fig. 19. 
Kugelförmiger Kessel von Schnarrendort. 


gebildeten, die Haube a umgebenden Kanal n und von 
diesem durch den anderen Theil der Heizrohre oberhalb 
des Dämpfers in das Abzugsrohr g zurückgeführt werden. 
Dieser Kranz m ist aus einzelnen, abnehmbaren Platten 
zusammengesetzt, nach deren Ausheben die Heizrohre ohne 
Schwierigkeit gereinigt werden können. Der Dämpfer 
kann mit Hilfe einer über eine Rolle p, geführten Kette p 
gedreht werden, um die darauf gefallenen Flugtheile abzu- 
werfen. Eine zweite über die Rolle r, geführte Kette r 
gestattet ferner, denselben axial anzuheben, so dass er die 
Mündungen eines grösseren Theiles der Heizrohre an seiner 
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unteren Seite freilegt, dagegen aber einen grösseren Theil 
gegen den Abzug nach dem Kaminrohre abschliesst, folg- 
lich den Zug entsprechend dämpft bezieh. vollständig 
abstellt. 

Durch die radiale Anordnung der Heizrohre wird die 
Anbringung der zum Abzuge der Feuergase einer Kreuz- 
feuerung nöthigen Anzahl Rohre und die Erzielung der 
nöthigen Heizfläche ermöglicht, daher gleichzeitig eine 
günstige Ausnutzung der Feuergase erreicht. 

Ein kugelförmiger Kessel ist ferner von B. Buckland 
in New-castle-on-Tyne angegeben und unter dem Namen 
„Stanley“ eingeführt. Wir geben Zeichnung und Be- 
schreibung desselben nach Industries vom 29. März 1891. 


Fig. 21. 
Buckland’s kugelförmiger Kessel. 


Wie aus Fig. 20 und 21 ersichtlich, ist die Kugel- 
form nicht vollständig ausgebildet, sondern durch eine 
Wölbung, welche den Feuerherd nach oben abschliesst, 
unterbrochen. Der Hauptsache nach besteht der Kessel 
aus einem inneren (a) und einem äusseren (b) kugelförmigen 
Theile, welche durch Feuerröhren c mit einander ver- 
bunden sind. Ein Theil der Gase gelangt vom Herde 
aus in die drei Verbrennungsräume d, durchstreicht die 
obere Reihe der Feuerröbren und gelangt durch den oberen 
Abzugkanal e in den Schornstein. Ein anderer Theil der 
Heizgase geht durch die Röhren f, den Kanal g und ge- 
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langt durch die untere Reihe der Feuerröhren in den 
Verbrennungsraum d, um nunmehr vereinigt mit dem 
ersten Theil der Gase durch die obere Reihe der Feuer- 
röhren nach e und in den Schornstein zu gelangen. Der 
Sockel h des Kessels dient als Vorwärmer und zum Ab- 
scheiden des Schlammes. 

Der abgebildete Kessel ist 4,35 m hoch, der kugel- 
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Wasserrohrkessel von Seller. 


förmige Körper hat 2,30 m Durchmesser, der Rauch- 
kanal g 2,70 m, es sind 252 Röhren von 70 mm Durch- 
messer und 50 cm Länge vorhanden. An jeder Verbren- 
nungskammer sind drei Röhren für den Luftzutritt 
vorhanden, deren Oeffnung regelbar ist. Der Feuerraum 
ist mit feuerfesten Ziegeln ausgekleidet, welche eine Rost- 
fläche von 1,33 qm frei lassen. Der gemeinschaftliche 
Schornstein hat 762 mm Durchmesser und reicht bis zu 
einer Höhe von 8 m über dem Roste. Der Kessel ist von 
J. Eltringham und Co., Stone Quay, South Shields, für 
einen Ueberdruck von 6 at gebaut und mit 170 Pfund 
abgepresst. 

Bei einem 1'kstündigen Versuchsheizen zeigte der 
Kessel eine 7,84fache Verdampfung, auf 1 qm Rostfläche 
wurden 128,2 k Kohle stündlich verbrannt. Der Dampf 
stellte sich 70 Minuten nach Beginn des Feuerns ein, 
nach weiteren 20 Minuten hatte die Dampfspannung 5 at 
erreicht. Wasserinhalt = 4000 1, Gewicht einschliesslich 
Kamin und Rost 7,5 t gegen 12 t bei den gebräuchlichen 
Kesseln. Der Versuch ist leider viel zu kurz, um ein 
maassgebendes Urtheil zu ermöglichen; in unserer Quelle 
wird die Befürchtung ausgesprochen, dass beim starken 
Betriebe wegen geringen Dampfraumes eine beträchtliche 
Menge Wasser mitgerissen werde. 

Wir halten die Herstellungs- und Reparaturkosten für 
zu bedeutend, um die dem Kessel angerühmten Vortheile 
wirklich zur Geltung kommen zu lassen. Uebrigens hat 
auch der Erfinder durch die Anordnung der Kanäle d 
die Vortheile der Kugelform selbst wieder in Wegfall 
gebracht. 
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Einen Wasserrohrkessel nach der Construction von 
H. W. Seller, ausgeführt von der Seller Water-Tube Boiler 
Company in New York, zeigt Fig. 22, über welchen Indu- 
stries, 1891 S. 387, folgende Angaben bringen: 

Der Kessel soll möglich wenig Raum einnehmen und 
wenig Verbindungsstellen, die zu Wasserverlusten Veran- 
lassung geben könnten, enthalten. Die Anordnung ist aus 
der Zeichnung vollständig ersichtlich. Das 
untere Segmentstück ist durch eine Platte 
theilweise abgedeckt, um dem Schlamme das 
Ablagern zu erleichtern und ihn vor An- 
brennen zu schützen. Beide Kesselsegmente 
sind aus Stahlplatten hergestellt. Das Dampf- 
rohr ist zum dritten Theile mit Wasser an- 
gefüllt, der in dem übrigen Raume befindliche 
Dampf wird durch die vorbeistreichenden Heiz- 
gase möglichst getrocknet. Der in der Figur 
dargestellte Kessel soll den Dampf für 100 HP 
zum Betriebe einer grossen Papierfabrik liefern. 
Die Leitung der Heizgase ist, wie aus der 
Figur zu ersehen, gut angeordnet, auch wird 
in Folge der einfachen Form der Wasser- 
umlauf lebhaft sein. Die Röhren können mit 
einer biegsamen Bürste oder auch mit dem 
Strahlapparate gereinigt werden. 

Ueber einen Dampfkessel von Le Moal 
berichtete Farcot nach Bulletin de la Société 
d’ Encouragement pour l Industrie nationale, 1891 
S. 22, in der Novembersitzung der Gesellschaft: 
Ein in Paris aufgestellter Kessel dieser Con- 
struction hat sich bewährt und allen Anfor- 
derungen genügt; er vereinigt in sich die 
Eigenschaften, auf einem möglichst kleinen Raume, bei 
geringer Heizfläche eine möglichst wirksame Verdampfung 


Fig. 24. 
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Fig. 25. 


Le Moal’s Dampfkessel. 


zu erzielen. Der Kessel besteht im Wesentlichen aus einem 
rechteckigen schmalen Kasten (Fig. 23 bis 25), dessen 
Hauptseitenwände A an der oberen und unteren Seite 
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durch gebogene angenietete Platten B mit einander ver- 
bunden sind, während die vordere und hintere Seite mit 
Flanschen versehen und durch aufgeschraubte Deckel P 
verschlossen sind. R ist ein Dampfsaınmler, a ein Speise- 
und V ein Schlammventil. Die zur Verbindung des Kessels 
mit dem Dampfsammler dienenden Stutzen ¢ sind zum 
Schutze gegen Ueberreissen des Kesselwassers mit Sieben 
versehen. Die Seitenröhren A sind durch Rohrstutzen von 
etwa 200 mm Länge mit einander verbunden und erhalten 


Fig. 26. 
Wasserröhrenkessel von Yarrow. 


auf diese Weise eine sichere Haltbarkeit. Bemerkenswerth 
ist auch die Anordnung der Züge. Die Feuergase steigen 
auf der linken Seite des Kessels unbehindert nach oben; 
auf der rechten Seite sind sie durch eine 
Steinbrücke, welche bei F etwa die Hälfte der 
Durchzugöffnung verschliesst, behindert, so 
dass der grösste Theil der Feuergase an der 
linken Seite aufsteigt, dann durch die Feuer- 
rohre tritt, um sich auf der rechten Seite mit 
den direct aufsteigenden Feuergasen zu ver- 
einigen und mit einander nach hinten zu 
ziehen. Hier treten die Gase wieder nach links, 
dann nach unten, um in den seitlich stehenden 
Schornstein zu gelangen. Da der Kessel so- 
wohl aussen als innen von Feuergasen um- 
spült ist, so ist die Verdampfung sehr wirk- 
sam und gleichmässig. 

Ein Versuch mit einem in Betrieb befind- 
lichen Kessel ergab in einer 5stiindigen Dauer 
die geringe Schwankung zwischen 10 und 
11'!; at Druck und einen Wasserstand von 
1 cm unter bis 3 cm über den Normal- 
wasserstand. Die Verdampfung betrug im 
Mittel 38,2 k für 1 qm Heizfläche; im Ganzen 
402 k für die insgesammt 10,5 qm betragende 
Heizfläche des Versuchskessels. Während dieser 
Sstündigen Versuchszeit wurden 391 k Steinkohlen. ver- 
brannt, mit 3 bis 5 Proc. Rückstand. Die Verdampfung 
ist mithin eine 5,15fache. Kesselgewicht 1100 k, Volumen 
des Kessels 540 1, Dampferzeugung 300 bis 400 k in der 
Stunde. Der Erfinder beabsichtigt für grösseren Dampf- 
bedarf mehrere solcher Kessel über einem Roste anzu- 
bringen, was mit einer geringen Aenderung in der Füh- 
rung der Feuergase und in der Anordnung zu bewerk- 
stelligen sein dürfte. 

Der Wasserréhrenkessel von Yarrow und Co. ist für 
den Torpedodienst bestimmt und soll mit künstlich ver- 


stärktem Zuge arbeiten. Gebräuchlich sind für diese 
Dinglers polyt. Journal Bd. 283, Heft 5. 189211. 
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Zwecke die nach Art der Locomotivkessel gebauten Dampf- 
entwickler, welche jedoch den Nachtheil haben, nach 
längerem angestrengtem Gebrauche an den Befestigungs- 
stellen der Röhren undicht zu werden. Diesen Uebelstand 
sucht Yarrow zu vermeiden, indem er das Kesselsystem 
so wählt, dass sich die Röhren frei ausdehnen können und 
von allen starren Hindernissen befreit sind. Fig. 26 zeigt 
nach Industries vom 16. Januar 1891 im Querschnitt die 
Anordnung des Kessels, Fig. 27 denselben nach Weg- 
nahme der Aussenwände und Fig. 23 die Aussenseite 
desselben. 

Ein solcher Kessel wurde von der argentinischen 
Regierung für ein Torpedoboot von 18 m Länge, 2,77 m 
Breite und 15 t Deplacement verwendet, dessen Maschinen 
bei dreistufiger Expansion 250 HP entwickeln. 

Die Wasserröhrenbündel sind gegen einander unter 
30° geneigt. Die halbkreisförmigen unteren Röhren nehmen 
einen Wasservorrath auf, der bis auf halbe Höhe des 
oberen Rohres steht. Die flache Seite der unteren Röhren 
dient zur Aufnahme und Befestigung der unteren Wasser- 
rohrenden. Die Wasserrdhren bestehen je aus zwei 
Theilen, welche mittels Längsflanschen mit einander ver- 
bunden werden, zu dem Zwecke, um nach Lösung der 
Verbindung Reinigung und Ausbesserungen ungehindert 
ausführen zu können. Die Röhren haben etwa 1,8 m 
Länge und 0,5 m Durchmesser. Damit die Bewegung der 
Kesseltheile ungestört erfolgen kann, sind die unteren 
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Fig. 27. 
Wasserröhrenkessel von Yarrow. 


Röhren nicht unmittelbar mit einander verbunden. Die 
Speisung geschieht durch die Mitte des Rohres c bin- 
durch. 

Nach den Mittheilungen der englischen Zeitschriften 
hat der Kessel sich bereits seit mehreren Jahren bewährt, 
er soll 10 Proc. leichter sein als ein entsprechender Kessel 
nach dem Locomotivsystem. 

Die nachstehende Tabelle enthält die Ergebnisse amt- 
licher Versuche, die am 23. December 1590 in Long Reach 
auf einer abgemessenen Entfernung von 1 Meile und 
mit einer Belastung von 2 t angestellt worden sind. 
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Vacuum Ge- | 

Druck . I. II. 
ai schwin- | |. R 

Dampf- |im Con- des digkeit | Mittel- | Mittel- 

druck | densa- aa Versuches in werth | werth 


Knoten 


Minute 


0,069 | 570 83 83 19,672 7 765, 
0,082 | 577 3 47 11585911 >“ — 
0,089| 568 3 1 | 19,690 17 909 
0,084 | 680 3 46 | 15,929 ete 8,021 
0,082 | 597 2 57 | 20,338 18.063 18,098 
0,092 | 578 3 48 | 15,789 18.180 18,121 
0,079| 582 2 55 | 20,571 18.259 18,215 
0,091} 583 2 56 | 15,929 rd 

12,04 | 0,579] 0,085 | 578 — — = = 


Der Kessel von W. Duff in Glasgow hat nach dem 
englischen Patent Nr. 18882 vom 27. December 1888 zwei 
Feuerröhren (Fig. 29 und 30), welche in ihrem vorderen 


Theile A die Feuerung aufnehmen und mit dem hinteren | das 


Fig. 28. 
Wasserröhrenkessel von Yarrow. 


Theile 3 an die gemeinschaftliche Feuerkammer C an- 
schliessen. Von C aus gehen Siederöhren zum vorderen 
Theile des Kessels. Anstatt nun aber, wie gewöhnlich 
geschieht, die Feuergase dem Schornsteine zuzuleiten, be- 


Kessel von Duff. 


nutzt der Erfinder dieselben weiter, indem er sie mittels 
der Gaskammer E nach unten leitet, und durch das mit 
Gallowayröhren H versehene Rohr F streichen lässt. Die 
Gaskammer Æ ist mit einer Luftzuleitungsröhre L ver- 
sehen, in der Absicht, den noch nicht verbrannten Gasen 
frische Luft zuzuführen, und diejenigen Theile, welche 
etwa, trotz der rauchverzehrenden Anordnung der Theile B 


und C, sich noch vorfinden, zur Verbrennung zu bringen. 
Die vollständig ausgenützten Gase gehen alsdann durch 


Fig. 31. 


Fig. 92. 
Jackson’s Kessel mit gebogenen Flammröhren. 


den Kamin G ab. Zur Regelung der Luftzuführung ist 
Rohr L mit einem Ventil ! versehen, auch ist die 
vordere Seite des Rohres F zum Schutze gegen 
die Einwirkung des Feuers mit feuerfesten 
Ziegeln bekleidet. Das ganze Kesselsystem 
eignet sich auch zum Anschluss an eine Ein- 
richtung für künstlichen Zug. 

C. L. Jackson in Bolton verwendet zur Her- 
stellung der Flammröhren an Lancashire- oder 
Cornishkesseln wellenförmige, oder schlangen- 
förmige oder rankenförmig gebogene Röhren, 
die er neben einander oder sich gegenseitig 
umschlingend anordnet. Wir begnügen uns 
damit, diese Construction, die in England unter 
Nr. 20364 vom 13. December 1890 patentirt 
ist, durch Fig. 31 und 32 darzustellen. 
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Ueber das Verhalten von Explosiv- 
stoffen in der Luftleere und die 
Vacuumtrockenapparate von 


E. Passburg, Breslau. 
(D. R. P. Nr. 56330.) 
Von Dr. K. Stammer (Breslau). 


Es ist schon längere Zeit bekannt, dass sich Schiess- 
pulver (Schwarzpulver aus Salpeter, Kohle und Schwefel) 
im luftleeren bezieh. luftverdünnten Raum wesentlich 
anders verhält, als in gewöhnlicher atmosphärischer Luft. 
In dem „Examen dela poudre“, einem älteren Berichte aus 
dem vorigen Jahrhundert, wird schon bemerkt, dass sich 
Pulver um so schwerer entzündet, je verdünnter die um- 
gebende Luft ist. In der ersten Hälfte dieses Jahrhunderts 
stellte Hearder fest, dass sich Pulver durch einen ver- 
mittelst der galvanischen Batterie glühend gemachten Pla- 
tindraht nicht entzünden liess, sobald die Luft vollstän- 
dig ausgepumpt war. Durch die weiteren Versuche von 
Bianchi, Heeren und besonders von Abel, welche grössten- 
theils in diesem Journal veröffentlicht sind, wurde indess 
bewiesen, dass das Pulver sich zwar bei richtiger Anord- 
nung der Wirmequelle bei genügend langer und inten- 
siver Einwirkung derselben unter Entzündung zersetzte, 
die Gasentwickelung aber unter so geringer Wärmeent- 
wickelung vor sich ging, dass die übrigen nicht dicht am 
Drahte gelegenen Pulverkörner nur weggeschleudert wur- 
den, ohne sich zu entzünden. 
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Etwas anders wirkte die Erhitzung auf unter Vacuum 
befindliche Schiessbaumwolle, welche, auch wenn ganz 
plötzlich stark erhitzt, nur langsam abbrannte. Die oben 
genannten Forscher erklären diese Thatsache durch das 
leichte Entweichen der Verbrennungsgase, welche deshalb 
nicht die hohe Temperatur erreichen können, welche zur 
vollständigen momentanen Zersetzung nöthig ist. 

Auch bei der Entzündung von Knallquecksilber und 
ähnlichen, heftig wirkenden Explosivstoffen vermittelst des 
galvanisch glühend gemachten Drahtes explodirten, wie 
Heeren auf der Naturforscherversammlung zu Hannover 
1865 zeigte, im luftverdünnten Raume nur die unmittelbar 
am Drahte gelegenen Theile, während die übrigen Parti- 
kel unzersetzt fortgeschleudert wurden. 

Wenn nun auch spätere Beobachtungen die oben 
angeführten Versuche, besonders bei ihrer Anwendung 
auf grössere Massen und in Bezug auf die Nichtübertrag- 
barkeit der Entzündung auf benachbarte Mengen, nicht 
voll bestätigten, so legten doch diese interessanten That- 
sachen den Gedanken nahe, die Macht der Explosivstoffe, 
besonders während ihrer Herstellung bei unvorhergesehe- 
nen und unerwünschten Zersetzungen und Explosionen zu 
bannen. So empfahl denn schon Neumann (siehe dieses 
Journ. Band 202 S. 207) die gefährliche Operation des 
Körnens und Mengens von Knallquecksilber im luftver- 
dünnten Raum vorzunehmen. Ueber einen hierzu bestimm- 
ten Apparat fehlen in der Literatur die weiteren Angaben. 

Erst auf Veranlassung des kgl. preussischen Kriegs- 
ministeriums wurden die Versuche wieder aufgenommen 
und praktisch verwerthet, als es sich darum handelte, die 
zur Füllung von Zündhütchen in grossen Massen herge- 
stellten Explosivstoffe, welche hauptsächlich Knallquecksil- 
ber enthalten, sowohl schnell, als möglichst gefahrlos zu 
trocknen. Die Explosibilien, welche Fulminate enthalten, 
explodiren schon bei verhältnissmässig niederer Tempera- 
tur und zersetzen sich hierbei sehr heftig unter momentan 
grosser Gasentwickelung. Brachte man daher einen solchen 
Stoff in einem eisernen Gefäss zur Explosion, so wurde das 
Gefäss jedesmal zerstört und die Stücke mit grosser Hef- 
tigkeit weit weggeschleudert. Diese Explosion nahm 
aber einen ganz andern Verlauf, wenn dieselbe Quantität 
von Sprengstoff in einem ähnlichen eisernen Gefäss, aber 
unter Auspumpen der Luft angewandt wurde. In diesem 
Falle blieben die Wände des Gefässes, trotzdem sie einen 
bedeutenden Druck aushalten mussten, unversehrt, während 
sich das Vacuum allerdings zum grössten Theil verbraucht 
erwies. Als jedoch späterhin immer grössere Mengen von 
Sprengstoff angewandt wurden, wurde das Gefäss zuletzt 
zerstört, aber, wie sich sehr deutlich bemerken liess, unter 
ganz erheblich abgeschwächter Wirkung. Mit einer gerin- 
gen Menge des Knallquecksilber enthaltenden Explosiv- 
stoffes wurde das Vacuum im Moment der Explosion auf- 
gehoben, wie das Vacuummeter zeigte, aber es entstand 
sofort wieder in dem Maasse, wie sich die Gase conden- 
sirten. Nach diesen Versuchen ist die Erklärung für den 
Unterschied in der Wirkung einer Explosion in einem 
mit Luft gefüllten und einem luftleeren Gefässe darin zu 
suchen, dass in ersterem Falle sich der plötzlich auftretende 
heftige Druck, welcher durch die Ausdehnung der Explo- 
sionsgase entsteht, auf die schon zusammengedrückte Luft 
überträgt, wobei schliesslich Zerstörungen der äusseren 
Hülle erfolgen. Wenn nun aber keine Luft in dem Raum 
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vorhanden ist, in welchem die Explosion stattfindet, so 
ist die Wirkung der Explosion bedeutend schwächer, da 
die Gase sich ohne Widerstand in dem luftleeren Raume 
ausdehnen und zum Theil im Moment ihrer Entstehung 
wieder condensiren können. Es ist hierdurch der ver- 
mittelnde Körper, der, wie z. B. die Luft, gerade durch 
sein Zusammendrücken die Zerstörungen veranlasst, aus- 
geschaltet. Eine weitere Ursache für die Schwächung der 
Kraft der Explosion liegt darin, dass durch die schnelle 
Ausdehnung den entstehenden Gasen im luftleeren Raume 
eine Menge Wärme entzogen wird, wodurch sie ihre volle 
Ausdehnung nicht erreichen können und auf die Gefäss- 
wände einen bedeutend geringeren inneren Druck ausüben 
werden. Bei der Uebertragung dieser Versuche ins Grosse 
wurde zuerst eine Modification des von E. Passburg bisher 
zum Trocknen von leicht zersetzlichen Substanzen, wie 
Farben, organischen Präparaten u. s. w. angewandten Va- 
cuumtrockenapparates (D. R. P. Nr. 28971 und 40844)! 
benutzt, der, mit einer Luftpumpe verbunden, in kurzer 
Zeit evacuirt werden konnte. Da sich aber beim Explo- 
diren grosser Mengen von Explosivstoffen zeigte, dass, 
ungeachtet des Vacuums, stets ein starker Druck auf 
die Wände der Trockenkammer erzeugt wird, welcher 
eine Ueberanstrengung der Gefässwände erfordern würde, 
so ist an diesem Apparat eine weitere Sicherbeitsvorrich- 
tung angebracht worden, welche vermittelst Ventile bewirkt, 
dass die Gase entweichen können, sobald ein Ueberdruck 
in dem Apparat entsteht. Hierdurch ist die Absicht, die 
völlige Sicherheit des Arbeitens zu gewährleisten, erreicht, 
und es erübrigt noch zu erwähnen, dass die Vacuum- 
trockenapparate auch ein schnelles Trocknen ermöglichen. 
Eine Explosion kann demnach kein Unheil anrichten, 
und es ist daher nicht erforderlich, bei niedriger Temperatur 
zu arbeiten. Durch Anwendung von Dampf ist es unter 
Beibilfe des Vacuums möglich, ein fast 20mal schnelleres 
Trocknen zu erreichen, als mit den alten Systemen, bei 
welchen in grossen, leicht gebauten Trockenhäusern die 
Explosivstoffe, auf Horden ausgebreitet, durch Einleiten 
von schwach erwärmter Luft und Absaugen der mit 
Feuchtigkeit gesättigten Dämpfe getrocknet wurden. In 
Folge der verkürzten Trocknungsdauer braucht aber jetzt 
auch nur ein kleiner Theil der früher benöthigten Mengen 
in den Trockenräumen aufgestapelt zu werden, was noch 
die Sicherheit vermehrt, da die Anhäufung von bedeuten- 
den Mengen Explosivstoff in den verschiedenen Trocken- 
häusern stets eine Quelle der grössten Gefahr bildete. 
Wenn solche grosse Mengen in den alten Trockenhäusern 
oder an anderen Stellen der Fabrikation explodirten, so 
war im grossen Umkreis eine gewaltige Zerstörung und 
ein Verlust an Menschenleben und Eigenthum gewiss. 
Das kgl. preussische Kriegsministerium hat auch wei- 
terhin die umfassendsten Versuche mit den von Passburg 
construirten Sicherheitstrockenapparaten gemacht und es 
ist diesen Versuchen zu danken, dass die vorliegende end- 
gültige Construction entstanden ist. Seit einem Jahr isteine 
Trockenanlage nach System Passburg in dem diesem Mini- 
sterium unterstellten Feuerwerkslaboratorium zu Spandau 
in Gebrauch, nachdem dieselbe ganz besonders auf ıhre 
vollständige Sicherheit bei der Handhabung dadurch ge- 
prüft worden ist, dass künstliche Explosionen hervor- 


1 Vgl. 1888 260 * 223. 
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gerufen worden sind, deren Ergebnisse höchst zufrieden- 
stellend waren. Da die Trockenapparate die Bedingung 


vollständig erfüllen, dass die Knallquecksilberzündsätze 
sich sowohl schnell als gefahrlos trocknen lassen, so sind 
die Apparate in der beifolgend gezeichneten Form vom 
Kriegsministerium für die im Feuerwerkslaboratorium 


herzustellenden Explosivstoffe angenommen worden und 
Auch für 


wird eine umfassende Anlage dort errichtet. 
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trockenden Explosivstoffe werden auf flachen Schalen aus- 
gebreitet und letztere auf diese Wärmeplatten gestellt. 
Mit dem eigentlichen Trockenapparat fest verbunden ist 
das Explosionsgefäss, welches mit 44 Sicherheitsventilen 
versehen ist. Die Deckel, die auf den Oeffnungen 
lose aufliegen, sind mit Gummiringen versehen und 
schliessen in Folge des Luftdruckes bei Herstellung des 
Vacuums im Inneren absolut luftdicht ab. Eine nasse Luft- 


Explosionsraum, 

B Trockenraum, 

D Holzwand zur Abtrennung der Maschinen- 
räume, 

a Luftsaugeleitung vom Trockenapparat zur 
Luftpumpe, 

b Heizdampf- und Kühlwasserleitung nach dem 
Trockenapparat, 

c Dampf. und Wasser-Austrittsleitung aus dem’ 
Trockenapparat, 

d Rohrleitung zum Manometer ın der Ma- 
schinenstube, 

e Rohrleitung zum Lufthahne in der Maschinen- 

stube. 

In '/so der wirklichen Grösse. 


Passburg’s Vacuumtrockenapparat für Explosivstoffe. 


eine andere Regierung ist eine Trockenanlage nach System 
Passburg zum Trocknen des rauchlosen Pulvers gebaut wor- 
den. In diesem Falle sind die Apparate jedoch etwas 
abweichend construirt und von bedeutend grösserem Fas- 
sungsvermögen als diejenigen, deren Beschreibung folgt: 

Der Apparat besteht aus einem geschlossenen guss- 
eisernen Gefäss, welches sich auf einer Seite durch Thüren 
öffnen lässt, die sehr leicht in ihren Angeln gehen. In 
diesem Gefäss sind 4 hohle Horizontalplatten über einander 
angebracht, welche durch den Abdampf der Maschine 
geheizt werden, wie die Abbildungen zeigen. Die zu 


pumpe, welche mit dem Trockenapparat in Verbindung 
steht, erzeugt im Innern des Apparates ein Vacuum von 
mindestens 700 mm. Hierbei entweicht, durch die von 
den Dampfplatten geleitete Wärme unterstützt, das in 
dem Explosivstoff enthaltene Wasser sehr schnell bei nied- 
riger Temperatur. In kurzer Zeit ist das Trocknen been- 
digt; durch Ventilumstellung kann an Stelle des Abdampfes 
der Maschine kaltes Wasser durch die Wärmeplatten ge- 
leitet werden, wodurch die in den Schalen befindlichen 
Explosivstoffe in wenigen Minuten abgekühlt werden und 
aus dem Apparat ohne irgend welche Gefahr heraus- 
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genommen werden können. Auf diese Weise sind leicht zu 
trocknende Substanzen in 'j2, die schwierigst zu trocknen- 
den, wie z. B. Schwarzpulver, in 1 Stunde vollständig zur 
Weiterverwendung geeignet herzustellen. In dem Falle, 
dass eine Explosion eintritt, dehnen sich die Gase in dem 
Expansionsgefüss aus, wobei das Vacuum sozusagen als 
eine Art Aufsaugemittel für die Kraft der Explosion 
dient. Bildet sich dennoch ein Ueberdruck in dem Trocken- 
apparat, so werden die 44 Sicherheitsdeckel des Expan- 
sionsgefässes herabgeworfen, worauf die Gase frei austreten. 
Die Sicherheitsdeckel sind abwechselnd so angeordnet, dass 
die Deckel, wenn sie abfliegen, die Ränder der Oeffnungen 
nicht beschädigen. Die Zeichnung veranschaulicht die An- 
lage eines von zwei Trockenapparaten, die mit einer Luft- 
pumpe in Verbindung stehen. Derjenige Theil des Rau- 
mes, worin sich die Expansionsgefässe befinden, ist von 
dem Theil mit dem eigentlichen Trockengefäss durch eine 
hölzerne Wand so getrennt, dass im Falle die Deckel von 
den Sicherheitsventilen abfliegen, die Bedienungsmann- 
schaft nicht verletzt werden kann. Die sämmtlichen Ven- 
tile, sowie die Vacuummeter befinden sich im Maschinen- 
raum, damit nach Beschickung und Verschliessen des 
Apparates der Trockenraum nicht mehr betreten zu wer- 
den braucht, bis das Trocknen vollendet und der abge- 
kühlte Apparat wieder mit Luft gefüllt ist. 


En. 


Die elektrischen Eisenbahneinrichtungen auf 
der Frankfurter Ausstellung. 
_ (Fortsetzung der Berichtes S. 50 d. Bd.) 
Mit Abbildungen. 


III. Die Correspondenzapparate. 


Zwischen den leitenden Stationsbeamten und den 
Telegraphen- oder Kassenbeamten, oder den Genannten 


Fig. 19. 


Die elektrischen Eisenbahneinrichtungen auf der Frankfurter Ausstellung. 
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Mittheilungen auszuwechseln, die nicht zahlreich oder 
mannigfaltig genug sind, eine eigene Telegraphen- oder 
Telephonanlage zu erfordern, oder die an Stellen gewechselt 
werden sollen, wo Telegraphen- oder Telephonanlagen über- 
haupt nicht angebracht werden können. In der Regel 
lassen sich denn auch die gedachten regelmässig wieder- 
kehrenden Mittheilungen mit Hilfe einer beschränkten 
Anzahl von Signalzeichen rascher abwickeln als in irgend 
einer anderen Verständigungsweise. 

Vorrichtungen, welche dieser Form der Nachrichten- 
gebung dienen und gewöhnlich als Correspondenzapparate 
bezeichnet werden, waren in Frankfurt ziemlich reichlich 
vertreten. 

Als einfachstes diesfälliges Beispiel darf eine von 
Fried. Reiner (München) ausgestellt gewesene, auf Bahn- 
höfen der bayerischen Staatsbahnen zur Verwendung 
kommende Anrufvorrichtung gelten, welche für jede Corre- 
spondenzstelle lediglich aus einem Wandbrette besteht, 
auf dem ein Anruftaster, ein Magnetinductor, ein Wecker 
und schliesslich eine Blitzschutzvorrichtung angeschraubt 
sind; diese Apparate stehen durch Drahtleitungen unter 
einander in Verbindung. Mitunter ist der Wecker nicht 
auf dem Brette befestigt, sondern separat oberhalb des 
Apparatsatzes an der Wand angebracht. Genau fest- 
gesetzte Läutesignale haben die Verständigung des am 
Perron bei der Zugsabfertigung beschäftigten Stations- 
beamten mit demjenigen Beamten zu vermitteln, der im 
Telegraphenzimmer die Deblockirung der Ein- oder Aus- 
fahrtsignale zu besorgen, sowie am Telegraphen die Mel- 
dungen der Nachbarstationen über die Ankunft der dahin 
abgelassenen und die Abfahrt der herwärts verkehrenden 
Züge entgegenzunehmen hat (vgl. Frd. Förderreuther, 
Zeitschrift deutscher Eisenbahnverwaltungen, 1888 Nr. 20). 

Bei grösseren Anlagen sind ausser den Weckern noch 
Abfallscheiben beigegeben, wie es Fig. 19 und 20 zeigen, 
welche Anordnung von der Generaldirection der königl. 
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Fig. 20. 


Reiner’s Anrufvorrichtung. 


und den Wärtern bei Stellwerken oder an sonstigen aus- 
wärtigen Posten, auf Rangirplätzen u. s. w. sind häufig 
für bestimmte, sich stetig wiederholende Vorkommnisse 


bayerischen Staatseisenbahnen zur Anschauung gebracht 
wurde. Der bei Alois Zettler (München) erzeugte Apparat 
war für eine Station bestimmt, binsichtlich welcher zwei 
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Zwischenperrons und vier einmündende Bahnlinien als vor- 
handen vorausgesetzt werden. Die Einrichtung der Fall- 
scheiben F, die durch den leisen Druck einer Feder um- 
geklappt werden, sobald der Elektromagnet M (400 Ohm 
Widerstand) erregt, dadurch der Anker A angezogen und 
das Häkchen h nach aufwärts gehoben wird, der Taster T, 
bei dem durch den Druck auf den Knopf k die Contact- 
feder f vom Ruhecontacte C abgehoben und auf den 
Arbeitscontact D gelegt wird, der Wechselstromwecker W 
von 250 Ohm Widerstand und der Siemens’sche Magnet- 
inductor J bedürfen wohl keiner weiteren Erläuterung. 
Der in Fig. 19 und 20 dargestellte Apparat ist speciell 
für das Telegraphenbureau bestimmt; auf dem Hauptperron 
sollen dagegen zwei getrennte Werke angebracht werden, 
von welchen jedes neben einem Inductor und Wecker nur 
zwei Taster und zwei 


Abfallscheiben ent- re e 
hält. Ebenso sind ee 
in dem concreten a 2 


Falle, für den der 
beschriebene Appa- 
rat construirt war, 
noch füreinen Neben- 
perron zwei Em- 
pfangsposten. vorge- 
sehen, die je zwei 
Abfallscheiben und - 
einen Wecker, jedoch 
keinen Inductor und 
keinen Taster haben. 
Bei den in einer bei- 
läufigen Höhe von 
1,4 m an Säulen des 
Perrondaches zu be- 
festigenden Appara- 
tendesHauptperrons 
ist die Vorderwand 
des hölzernen Ap- 
paratkastens noch durch eine besondere versperrbare Glasthür 
geschützt, welche der betreffende Beamte immer erst öffnen 
muss, wenn er von der Einrichtung Gebrauch zu machen 
hat; ferner ist der Wecker nicht im Gehäuse, sondern 
oberhalb desselben unter dem Perrondache angebracht. 
Aus dem Stromlaufschema Fig. 21, in welchem bei J die 
Anordnung am Hauptperron, bei // jene am Nebenperron 
und bei III die Stromleitung im Telegraphenbureau dar- 
gestellt ist, geht hervor, dass Fallscheiben und Wecker 
nur auf die einlangenden fremden Ströme ansprechen. 
Die Fallscheiben sind durch Buchstaben oder Ueber- 
schriften H, K, G, V, hinsichtlich der Strecke, für welche 
sie gelten, gekennzeichnet und jedes mit dem Apparate 
erfolgende Signal muss — dies ist für alle ähnlichen Ein- 
richtungen der bayerischen Staatsbahnen grundsätzlich 
festgesetzt — gleichlautend zurückgegeben werden und 
dürfen erst nach Einlauf dieser Quittung als abgewickelt, 
d. h. als richtig empfangen und verstanden gelten. Die 
Signalzeichen, welche mit den Weckern gegeben werden, 
unterscheiden sich nicht nur durch die Anzahl der Läute- 
impulse, sondern auch durch die Dauer des Läutens. Ein 
kurzes Läuten wird durch einmaliges, ein langes durch 
dreimaliges Umdrehen der Inductorkurbel bewirkt; die 
an der Empfangsstelle gleich bei Beginn des Signals 
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Fig. 21. 
Reiner’s Anrufvorrichtung. 
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niedergehende Abfallscheibe gibt die Richtung an, für 
welche das erfolgende Läutezeichen Geltung hat. Behufs 
dienstlicher Verwendung der Einrichtung sind nachstehende 
Zeichen bezieh. Mittheilungen festgesetzt: 

a) Ein kurzes Läuten „Bahn frei“. Dieses Signal 
kann sowohl vom Perron aus als wie vom Telegraphen- 
bureau aus gegeben werden und bedeutet ersteren Falles 
so viel als: „Zug x ist soeben eingefahren, Zug y darf 
aus der Nachbarstation nachrücken‘; letzteren Falles da- | 
gegen: „Von der Nachbarstation ist die Nachricht ein- 
gelaufen, dass Zug x dort angekommen ist, es darf daher 
Zug y nachrücken‘. 

b) Ein kurzes und ein langes Läuten; wird nur vom 
Perron aus gegeben und heisst: „Einfahrt oder Ausfahrt 
ist mit dem Blockwerke frei zu geben“. — Es bedarf hierzu 

| wohl kaum der Be- 


SENT merkung, dass für 
BEAT RE die Ein- und Aus- 
fahrt hinsichtlich 


ein und derselben 
7: cn Strecke eine Fall- 
scheibe nur dort ge- 
nügt, wo zwischen 
Abgehen und Ein- 
treffen der Züge stets 
grössere Pausen ent- 
fallen. Wo dies aber 
nicht der Fall ist, 
müssen natürlich für 
jede Fahrtrichtung 
der Züge besondere 
Taster und Abfall- 
scheiben vorhanden 
sein oder es muss für 
die Zugsausfahrt ein 
anderes Läutesignal 
gewählt werden, als 

N für die Zugseinfahrt. 

c) Drei kurze Läutezeichen bedeuten: „Der ausfahrende 
Zug ist mit dem Streckenläutewerke abzulänten" ; auch dieses 
Signal wird bloss vom Perron aus ertheilt. 

d) Ein kurzes und ein langes Läuten zweimal hinter 
einander. Dieses Zeichen vom Perron aus “gegeben be- 
deutet: „Billetschalter ist zu schliessen“; vom Telegraphen- 
bureau aus: „Billetschalter ist geschlossen“. > 

e) Zwei lange und zwei kurze Läutezeichen heisst: 
„Schalter kann noch nicht geschlossen werden”. : 

f) Wiederholtes, mindestens fünfmaliges kurzes Läuten 
gilt als Alarmzeichen und verständigt den leitenden Stations- 
beamten, dass seine Anwesenheit im Telegraphenbureau 
dringend nothwendig ist. \ 

Für diese Signalisirung steht auch ein etwas anders 
angeordneter, von Fried. Reiner (Miinchen) in der Tele- 
phonhalle ausgestellt gewesener Correspondenzapjparat im 
Gebrauche, dessen Aeusseres Fig. 22 ersichtlich macht. 
Die dargestellte Anordnung, aus dem Wandbrett P be- 
stehend, auf dem die Blitzschutzvorrichtung B, das Fall- 
scheibenkästchen, der Inductor J und die beiden Weicker W, 
und W, befestigt sind, repräsentirt einen Perro/napparat 
für nur eine einmündende Bahnstrecke; für jede Zugs- 
richtung ist also eine eigene Tastervorrichtun/g sammt 
Abfallscheibe und ein besonderer Wecker vorhanden. Für 
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jede am Bahnhofe einmündende Bahnlinie wird ein solcher 
Apparatsatz zur Aufstellung gelangen, während die Apparate 
ım Telegraphenbureau zu einem grossen Tableau zusammen- 
gezogen und insbesondere auch die Wecker, je nach den 
örtlichen Verhältnissen bis auf zwei oder selbst nur einen 
reducirt werden können. An den Perronapparaten sind 
ferner, wie die Zeichnung zeigt, keine Anruftaster vor- 
handen, wie dies bei den früher geschilderten, in Fig. 19 
und 20 dargestellten Einrichtungen der Fall ist, sondern 


Fig. 22. 
Reiner’s Anrufvorrichtung. 


die Drucktaster werden durch die Einschalthülsen 74, T, 
(Fig. 22) ersetzt, in welche, je nach Bedarf, vor jeder 
Signalgebung das stielförmige Ende der Leitungsschnur S 
eingesteckt wird. Ein Umschalter U kann sowohl zu Er- 
probungen der Abfallscheiben benutzt werden, als auch 
zum vollständigen Ausschalten des Inductors; letzteres 
um etwaigen Missbrauch durch Unbefugte zu erschweren. 

Wieder anders sind die von der königl. Eisenbahn- 
direction Frankfurt a. M. ausgestellt gewesenen, von 
J. A. Fricke angegebenen und bei C. Theod. Wagner 
(Wiesbaden) ausgeführten Correspondenzapparate ange- 
ordnet, wenngleich dieselben der Hauptsache nach auch 
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nur aus mit Weckern verbundenen Abfallscheiben be- 
stehen. An den beiden Correspondenzstellen sind ganz 
gleiche Apparatsätze vorhanden, nämlich ebenso viele 
hinter Glasfenstern verborgene, in einem gemeinsamen 
Kasten untergebrachte Abfallscheiben, als Mittheilungen 
möglich sein sollen, ferner ebenso viele Arbeitstromtaster, 
dann ein Magnetinductor, ein Rasselwecker mit zugehöriger 
Batterie und schliesslich etwa eine Blitzschutzvorrichtung. 
Auf jeder einzelnen in ihrer Ruhelage natürlich nicht 
sichtbaren Abfallscheibe steht der ihr entsprechende Signal- 
begriff (Befehle oder Meldungen) angeschrieben. Die Ent- 
sendung der Signalströme geschieht wieder durch Nieder- 
drücken des betreffenden Tasters und gleichzeitiges Umdrehen 
der Inductorkurbel. Die auf diese Weise entsendeten 
Wechselströme werfen in der Empfangsstation den polari- 
sirten Anker eines bestimmten Elektromagnetes hin und 
her und bewirken hierdurch das Sichtbarwerden der zu- 
gehörigen Abfallscheibe, die aber nicht wie bei den früher 
behandelten Anordnungen umklappt, sondern senkrecht 
niedergeht. Die in Führungen laufende Blechtafel, aus 
welcher die Abfallscheibe besteht, hat nämlich nach oben 
einen rechts und links mit alternirenden Zähnen ver- 
sehenen, d. h. rechts und links treppenförmig eingefeilten 
Stiel, der bei der Ruhelage auf dem einen oder dem an- 
deren Arm einer Gabel hängt, die an dem vorerwähnten 
Elektromagnetanker festgemacht ist. Wird der letztere 
durch die einlangenden Wechselströme hin und her ge- 
worfen, so macht die Gabel diese Bewegungen mit und 
demzufolge verliert der auf ihr hängende Stiel rasch hinter 
einander einmal rechts und dann wieder links u. s. f. 
seine Stütze, bis er gänzlich abfällt. Das die Aufschrift 
tragende untere Stück der niedergegangenen Blechtafel 
wird nun hinter dem Fensterchen sichtbar; sie schliesst 
gleichzeitig auch noch den Localcontact eines Weckers, 
der somit zu läuten beginnt. Jedes einlaufende derartige 
Signal ist von der Empfangsstation in gleicher Weise zu 
wiederholen; erst nach richtiger Quittirung ist die Corre- 
spondenz als abgewickelt zu betrachten und wird sodann 
durch Vermittelung eines Hebels oder einer Schnur die 
abgefallene Signaltafel mit der Hand wieder hochgehoben 
und auf die vorgedachte Gabel gehängt. 

Vorwiegend für Rangirzwecke, d. h. für die Ver- 
ständigung zwischen Rangirmeister und Centralstellwerks- 
wärter bestimmt war ein von H. Hattemer construirter, 
bei C. Lorenz (Berlin) ausgeführter und von der königl. 
Eisenbahndirection Berlin zur Ausstellung gebrachter 
Correspondenzapparat, der bereits ausführlich geschildert 
worden ist. (Vgl. 1891 280 * 35.) 

Alle die bis hierher behandelten Anordnungen be- 
nöthigen ebenso viele Leitungen, als Mittheilungen, nämlich 
Befehle, Aufträge, Meldungen, Anfragen o. dgl. gewechselt 
werden sollen, dafür können aber auch, wenn nicht ge- 
rade die zu ertheilenden Signalbegriffe dies behindern, 
mehrere oder selbst alle diese Leitungen gleichzeitig be- 
nutzt bezieh. mehrere oder alle Signalzeichen gleichzeitig 
gegeben werden. Nur eine Leitung reicht bei jenen Einrich- 
tungen hin, welche, wie beispielsweise die den Wheatston- 
schen Zeigerapparaten nachgebildeten englischen „train 
describers* (Zetzsche’s Handbuch der Teleyraphie Bd. 1 
S. 209) nach Art der Zeigertelegraphen angeordnet 
sind. Mit solchen Correspondenzapparaten kann eine ziem- 
lich grosse Anzahl von Mittheilungen gegeben werden, 


108 


jedoch immer nur eine hinter der anderen, d. h. niemals 
können mehrere Sıgnale gleichzeitig erfolgen. 

Ein einfaches diesfälliges Beispiel befand sich in der 
Collection der bayerischen Staatseisenbahnen. Es waren 
dies nämlich zwei mit einander durch eine Leitung ver- 
bundene, vollstiindige Siemens und Halske’sche Magnet- 
inductions-Zeiverapparate, wie sie früher bei den bayerischen 
Bahnen als Betriebstelegraphen in Verwendung standen 
(vgl. Zetzsche’s Handbuch der Telegraphie, Bd. 4 S. 185) 
und die hier als Zubehör eines centralen Weichen- und 
Signalstellwerkes dienten. Die ganze Abänderung besteht 
darin, dass die gewöhnlichen Buchstabenscheiben durch 
andere ersetzt sind, in deren Feldern nunmehr an Stelle 
des Alphabetes jene Aufträge, Meldungen u. s. w. ein- 
geschrieben stehen, welche zwischen dem Telegraphen- 
bureau und dem Centralweichenwärter gewechselt werden 
sollen. Eine solche Ausnutzung der durch den Morse ver- 
drängten ausser Dienst gestellten Zeigertelegraphen darf 
entschieden für sehr praktisch gelten, da insbesondere 
beim Siemens und Jlalske’schen Magnetinductions-Zeiger- 
apparat die Handhabung äusserst einfach ist und keine 
Batterie benöthigt wird. 

Einen anderen, neuartigen, für nur eine Telegraphen- 
leitung eingerichteten Correspondenzapparat hatten Siemens 
und Halske (Wien) ausgestellt. Bei dieser zum Theile 
für die zur Aufstellung im Freien eingerichteten, wie die 
Hattemer’sche in erster Linie wieder für Rangirbahnhöfe 
bestimmten Vorrichtung wird der beim Standorte des 
Rangirmeisters anzubringende, in einem gusseisernen kasten- 
förmigen Gehäuse eingeschlossene Geber auf einer etwa 
1,3 m hohen in der Erde festgemachten Eisensäule ge- 
tragen. Die Vorderwand des Gehäuses ist durch eine 
Thür abgesperrt, die während der Benutzung des Apparates 
geöffnet wird, sonst aber verschlossen bleibt. Als Schlüssel 
derselben dient eine abnehmbare Inductorkurbel, die im 
Gebrauchsfalle an einem in der rechten Seitenwand des 
Apparatgehäuses befindlichen Dorn anzustecken ist. Der 
im Gehäuseinneren befindliche Inductor erzeugt in ge- 
wöhnlicher Weise Wechselströme, welche jedoch erst einen 
Commutator passiren müssen, ehe sie in die Leitung ge- 
langen. Dieser Commutator, welcher mittels einer Schnecken- 
übersetzung von der Inductorkurbel gedreht wird, wandelt 
die kurzen Wechselströme in langdauernde Ströme wech- 
selnder Richtung um. Mit dem Commutator dreht sich 
vermöge einfacher Zahnradübersetzung ein Zifferblatt, das 
mit den Nummern der betreffenden Weichen beschrieben 
ist, und diese Ziffern werden je nach der Lage des Ziffer- 
blattes hinter einem Fensterchen sichtbar, das in der 
Zwischenwand des Gehäuses, welche bei geöffneter Thür 
sichtbar wurde, ausgeschnitten ist. Auf eben dieser Wand 
sind dieselben Ziffern angeschrieben, wie an der inneren 
drehbaren Scheibe, und bei jeder Nummer befindet sich ein 
kleines Loch in der Wand. An der letzteren ist ferner 
noch eine kleine Kurbel angebracht, deren Drehpunkt 
genau in der Achse des Commutators liegt; ein aus dem 
Kurbelarm vorstehender federnder Stift kann in die vor- 
besagten Löcher einfallen, wenn man die Kurbel auf 
irgend eine Weichennummer einstellt. Dies hat zur Folge, 
dass sich die innere Scheibe nur bis zu dieser betreffenden 
Nummer drehen kann, dann auf die Kurbel stösst und 
festgehalten bleibt. Eben diese Nummer ist dann in dem 
Fensterchen der Zwischenwand sichtbar. Auch der Com- 
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mutator dreht sich nur bis zum Stillstande der Scheibe 
und sendet auch nur so lange die umgewandelten Ströme 
in die Linie, weil die Schnecke, welche den Commutator 
mitnimmt, mit der Inductorkurbel nur durch eine Reibungs- 
kuppelung zusammenhängt. An der Rückseite des Apparat- 
gehäuses befindet sich schliesslich noch ein Wechselstrom- 
wecker, der gleichfalls in die Leitung eingeschaltet ist 
und dessen Abreissfeder eine so starke Spannung bekommt, 
dass der Wecker bei den gewöhnlichen Strömen nicht an- 
spricht. Der beim Weichensteller angebrachte Empfangs- 
apparat befindet sich gleichfalls in einem versperrbaren 
eisernen Kasten, der an der Wand der Wärterbude oder 
eventuell wieder an einer Standsäule angebracht werden 
kann. Die Vorderwand des Kastens hat ein ähnliches 
Fensterchen, wie das am Geber; hier erscheint immer 
dieselbe Nummer, auf welcher im Geber die kleine Kurbel 
eingestellt wurde. Ein Wechselstromwecker mit geringer 
Federspannung zeigt gleichzeitig dieStromgebungen acustisch 
an. Die Zeichengebung geschieht durch zwei im Apparat- 
kasten untergebrachte Elektromagnete, die auf einen 
polarisirten Anker einwirken. Dieser Anker schwingt zu- 
folge der Wechselströme hin und her und zwar genau 
so oft als im Commutator der Richtungswechsel statt- 
gefunden hat. Die Ankerbewegungen aber werden durch 
ein Schaltriidchen auf eine Welle übertragen, welche sich 
bei jeder Schwingung des Ankers um einen Zahn weiter 
dreht. Auf der Welle sitzt eine Blechscheibe, die in 
ganz gleicher Theilung, wie am Geber, mit den Weichen- 
nummern beschrieben ist. Am Empfangsapparate befindet 
sich schliesslich auch noch ein einfacher Drucktaster, mit 
dem der eigene Wecker ausgeschaltet werden kann. Ge- 
schieht dies, währenddem der Inductor am Geber gedreht 
wird, z. B. über eine Nummer hinaus als Aufruf zur 
Umstellung der Weiche, so ertönt der Wecker am Geber, 
weil zufolge des verminderten Widerstandes die Ströme 
nun genügend stark werden. Es ist damit die Möglich- 
keit geboten, dass der Wärter bestimmte Weckerzeichen 
ertheilt, wenn er behindert ist, dem Auftrag wegen 
Weichenumstellung zu entsprechen. 
(Fortsetzung folgt.) 
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Für Telegraphenleitungen hat man bei Oertlichkeiten, 
an denen selbst durch Verwendung von Doppelglocken- 
Isolatoren eine genügende Isolirung der Leitung nicht zu 
erreichen war, namentlich für Leitungen in der Nähe der 
Seeküsten in südlichen Landstrichen, wo sich die Ober- 
fläche des Isolators mit einer leitenden Salzkruste bedeckt 
und deshalb bei Nebel und feuchten Niederschlägen der 
Stromverlust höchst bedeutend wird, seine Zuflucht zu 
Oelisolatoren genommen. Einer der verbreitetsten dieser 
Oelisolatoren! ist der von Johnson und Phillips, dessen 


1 Eine abweichende Form haben sich W. E. Langdon, 
J. C. Fuller und @. Fuller patentiren lassen; hier bildet der 
Isolator zwei auf die Stütze, wie in Fig. 3, aufyesteckte 
Glocken, wobei jedoch die innere Glocke etwas weiter nach 
unten reicht als die äussere, und nach aussen zu einem Oel- 
behälter umgebogen ist; nach Befinden soll auch die äussere 
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unterer Rand so nach innen umgebogen ist (vgl. Fig. 1), 
dass ein ringförmiger Hohlraum entsteht und bei dessen 
Ausfüllung mit Oel ein Theil der isolirenden Oberfläche 
von dem Oel gebildet wird, worauf die Feuchtigkeit sich 
nicht niederschlagen kann. Bei einer anderen Form die- 
ser Isolatoren ist das die Flüssigkeit aufnehmende Gefäss 
von der Glocke getrennt, wird auf die Isolatorstütze ver- 
schiebbar aufgesteckt und mittels einer Mutter auf ihr 
festgehalten, wobei sein Rand zwischen die Ränder der 
Doppelglocke hineingreift. 

Bei Leitungen für hochgespannte Ströme, namentlich 
bei Leitungen für die elektrische Kraftübertragung sind 
noch höhere Anforderungen an die Isolation zu stellen 
und man hat daher auch für diese zu Oelisolatoren ge- 
griffen. | 

H. Schomburg und Söhne, die Inhaber der 1853 ge- 
gründeten Porzellanfabrik in Berlin-Moabit, welche seit 
einer langen Reihe von Jahren die Isolatoren für die 
deutschen Telegraphen- und Eisenbalhnverwaltungen, fer- 
ner für die Telegraphenverwaltungen in England, Holland, 
Spanien, Norwegen, Oesterreich-Ungarn, Australien und 
in neuerer Zeit auch in Südamerika, in den in diesen ver- 
schiedenen Ländern üblichen Formen liefern, welche zur Zeit 
in ihrer Moabiter Fabrik und in ihrer zweiten, bedeutend 
vergrösserten Fabrik, der Margarethenhiitte bei Bautzen 
in Sachsen, etwa 500 Arbeiter be- 
schäftigen und jährlich ungefähr 
2 Millionen Isolatoren und Hundert- 
tausende von Isolirrollen und Isolir- 
hülsen für elektrotechnische Zwecke 
fabriciren, haben sich daher die 
Weiterbildung der von ihnen ur- 
sprünglich auch für die Londoner 
Elektriker Johnson und Phillips in 
grossen Mengen gelieferten Oel- 
isolatoren angelegen sein lassen. 
Sie haben ferner die Isolatoren 
für die mit so schönem Erfolg gekrönte, während der 
Frankfurter Ausstellung ausgeführte Kraftübertragung 
Lauffen-Frankfurt geliefert, und es dürfte daher wohl 
am Platze sein, über die Oelisolatoren überhaupt und 
im besondern über die für die Leitung Lauffen-Frankfurt 
verwendeten hier einige nähere Angaben zu machen. 


Fig. 1. 


Oelisolator von Johnson 
und Phillips. 


Glocke am unteren Rande zu einem Oelbehiilter gestaltet wer- 
den, sei es für sich allein oder zugleich mit der Umbiegung 
des Randes der inneren Glocke nach aussen (vgl. Teleyraphic 
Journal, 1888 Bd. 23 * S. 210. 227). Dieser Isolator gleicht in 
gewissem Sinne dem am 22. Juli 1869 für William Edgar Simonds 
in Hartford, Conn., unter Nr. 2235 in England patentirten, 
Jedoch soll bei diesem der Oelbehälter auf die schmiedeeiserne 
Stütze aufgegossen oder sonstwie unverriickbar befestigt werden, 
nuch der an die Stütze sich anschmiegende Schaft der Glocke 
(ähnlich wie in Fig. 6) in die mit Parattinwachs o. dgl. gefüllte 
Rinne hinreichen bis fast zum Boden derselben; wenn dagegen 
die Stütze unten zu einem den Leiter tragenden Haken ge- 
staltet wird, so soll die Rinne in gleicher Weise an ihr be- 
festigt, der vom röhrenförmigen, mit dem unteren Ende eben- 
falls bis fast zum Boden der Rinne in das Paraftinwachs ein- 
tauchenden Isolator umschlossene obere Theil der Stütze in 
bekannter Weise in einem Holzblocke o. dgl. befestigt werden, 
in welchem unten eine die Rinne übergreifende Höhlung ein- 
gearbeitet ist. — Auch die sogen. shackle-Isolatoren (Rollen- 
Isolatoren) sind mit zwei unter ihren beiden Glocken und so- 
mit über einander liegenden, mit Oel zu füllenden Rinnen 
verschen worden; so von F. Higgins für die Leitungen der 
Iurchange Telegraph Company und früher schon von ‚Johnson 
und Phillips selber; vgl. Electrician, 1888 Bd. 21*S, 207. 229. 
Diuglers polyt. Jonmal Rd. 283, Heft 5. 1892/1, 
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In Bezug auf die Auswahl des Materials, das zu Iso- 
latoren für 'Telegraphenleitungen und ganz besonders für 
Leitungen zur Kraftübertragung verarbeitet werden soll, 
ist zunächst hervorzuheben, dass sich aus den fortgesetzten 
Prüfungen der Isolatoren auf bestes Isolirvermögen, grösste 
Dauer und Festigkeit, welche mit den verschiedenen Sor- 
ten Steingut-, Thon-, Glas- und Porzellanfabrikaten von 
der kaiserlich deutschen, der königlich holländischen, der 
königl. englischen und anderen Telegraphenverwaltungen 
vorgenommen worden sind, ergeben hat, dass diejenigen 
Porzellanisolatoren, welche im Scherben und Bruch eine 
diehte und glänzende Verschmelzung der Masse und von 
der Firma H. Schomburg und Söhne in Berlin seit vielen 
Jahren gleichmässig geliefert werden, als unbedingt isolir- 
fähig und sicher gegen eintretende höhere Spannungen in 
den elektrischen Leitungen anzuerkennen sind, während 
andere Fabrikate, welche mit mehr oder weniger Quarz-, 
Sand- und Silikat-Beimengungen in schwächerem Feuer 
gebrannt sind und im Bruch einen matten, sandigen und 
porösen Scherben zeigen, eine geringere Isolirfähigkeit 
besitzen. Letztere Fabrikate werden daher von den ge- 
nannten Verwaltungen und vielen anderen Abnehmern seit 
Jahren nicht mehr zur Mitbewerbung zugelassen, weil bei 
längerem Gebrauch und Witterungseinflüssen die weniger 
widerstandsfähige Glasur fast unsichtbare, feine Risse 
erhält, wodurch Feuchtigkeit in die poröse Masse eindringt 
und Stromableitungen stattfinden. 

Das Hartfeuer-Porzellan von H, Schomburg und Söhne 
wird in 1800° Celsius hoher Temperatur zu einer festen 
innigverschmelzenden Masse gebrannt, ist mit oder olıne 
Glasur das isolirfühigste Material und fester als irgend 
ein anderes keramisches Fabrikat: Glas, Steingut u. del. 
Die Fabrik fertigt aus dieser Masse Isolaturen jeder Form 
und Isolirstücke in jeder bis zur kleinsten Abmessung, mit 
genau eingearbeiteten Schraubenlöchern u. s. w. elfenbein- 
farbig, weiss oder auch in anderer Farbe und Ausschmückung 
zu fast denselben Preisen wie weniger isolirfähige Stone- 
ware und Steingutfabrikate. 

Bei Telegraphenanlagen wurde seither die Grösse der 
Isolatoren hauptsächlich nach der Stärke des zur Vor- 
wendung kommenden Eisendrahtes bestimmt; bei Leitungen 
aus Siliciumbronze und Kupfer und für Ströme von höherer 
Spannung muss mit besonderer Vorsicht bei Entscheidung 
über die Grösse und Formgebung der Isolatoren und ihrer 
Stützen, über die Stärke des Kopfes, der Weite und des 
Abstandes der inneren Glocke und die sich durch diese 
letztere bildenden stehenden und trockeneren Luftschichten 
bezieh. die Anwendung von Oelschichten vorgegangen 
werden. Mit der Zunahme der Stromspannung muss 
namentlich, wenn das Ueberspringen der Elektricität ver- 
hütet werden soll, die Entfernung der Isolirglockenränder 
von der Eisen- oder Stahlspitze grösser werden, und es 
muss auch für die inneren Hülsen für die trocken bleibenden 
Luftschichten eine erweiterte Form gewählt werden. 

Sämmtliche Oelisolatoren für hohe Spannungen werden 
in der Fabrik einer elektrischen Prüfung auf Widerstands- 
fähigkeit unterworfen und bis zu 30000 Volt Spannung 
geprüft. Haben die Isolatoren diese Prüfung ausgehalten, 
so liegt darin eine sichere Gewähr, dass Stromableitungen 
durch feuchte Niederschläge, die sich in Folge der Witte- 
rungseinflüsse, Nebel, Regen, Schnee o. dgl. auf der Ober- 
fläche des Isolators bilden, auf das geringste Maass be- 
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schränkt werden und ebenso ein Durchschlagen des Stromes 
durch die Masse nach der Stütze in Folge von Rissen 
oder fehlerhaften Stellen unbedingt ausgeschlossen ist. Die 
Dichte und innige Verschmelzung des bei 1800" C. ge- 
brannten Hartfeuerporzellans ist bei diesen elektrischen 
Prüfungen wiederholt nachgewiesen worden. Bei allen 
für die Kraftübertragung mit höher gespannten Strömen 
bestimmten Leitungen hängt die Sicherheit des Betriebes 
und das unausgesetzt gute und gleichmässige Arbeiten 
der Anlage von der Wahl eines widerstandsfähigen und 
haltbaren Feldspathporzellans ab, welches — obgleich 
etwas theurer als das englische und deutsche quarzhaltige 
Steingut oder Fayenceporzellan — die dauernde Sicher- 
heit bietet, welche bei der Wichtigkeit der elektrischen 
Kraftübertragung für industrielle und volkswirthschaftliche 
Zwecke unbedingt verlangt werden muss. 

In Fig. 1 ist zunächst ein Schnitt von dem gewöhn- 
lichen Oelisolator von Johnson und Phillips in 3/10 der 
natürlichen Grösse vorgeführt. Dieser Isolator ward seither 
auch bei elektrischen Kraftübertragungen bei geringeren 
Spannungen und kleineren Entfernungen gebräuchlich. 
Jedes Stück wiegt 750 g. 

In Fig. 2 ist in 0,15 der natürlichen Grösse ein Oel- 
isolator für hocbgespannte Ströme abgebildet, welcher 
2750 g wiegt. Derselbe ist 
nach ganz den nämlichen Grund- 
sätzen gebaut, wie der in Fig. 3 
abgebildete, gleich ausführ- 
licher zu besprechende Isolator, 
doch ist seine Glocke noch mit 
einer inneren Hülse versehen 
worden, welche dem Entstehen 
einer stillstehenden Luftschicht 
besonders förderlich ist; da 
letztere dem Entstehen feuchter Niederschläge erfahrungs- 
gemäss sehr hinderlich ist, so macht sie den Isolator 
besonders widerstandsfähig gegen die Feuchtigkeit. 

Die Herstellung der Isolatoren für die von Lauffen 
am Neckar nach Frankfurt am Main zum Zweck der 
Kraftübertragung zu bauende Leitung bot zunächst in- 
sofern nicht unerhebliche Schwierigkeiten, als die nöthigen 
Isolatoren in Grösse und Form von allen bisher üblichen 
ganz gewaltig abwichen; ja, es wurde sogar bezweifelt, 
dass es möglich sei, solche Isolatoren aus Porzellan wirk- 
lich herzustellen. H. Schomburg und Söhne hatten es 
schliesslich übernommen, diese Isolatoren, welche einen 
Durchmesser von 230 mm und eine Höhe von 220 mm 
haben und ohne Stützen etwa 4,6 k wiegen, zunächst aus 
einem Stücke herzustellen. Zufolge der Verschiedenheit 
der Wandstärken und der dadurch entstehenden Span- 
nungen, welche wiederum ein Springen und Zerreissen der 
roh fertigen, aber noch nicht gebrannten Stücke bis zu 
80 Proc. verursachten, stiess die Anfertigung der Isolatoren 
aus einem Ganzen auf derartige Schwierigkeiten, dass man 
schleunigst zur Herstellung aus zwei Stücken schreiten 
musste, und zwar wurde die innere Hülse mit den drei 
Oelbehältern aus einem Stück und der äussere, glocken- 
artige Mantel, an dessen Halsnute der elektrische Leiter 
entlang geführt wird, wiederum aus einem Stück her- 
gestellt. Die Isolatoren wurden auf etwa 80 cm langen 
Stahlbolzen befestigt und fertig montirt in sechs Doppel- 
wagen an die betreffenden Verwendungsstellen rechtzeitig 


Fig. 2. 
Oelisolator von Schomburg. 


Die Oelisolatoren von H. Schomburg und Söhne für elektrische Kraftübertragung. 
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abgesandt, so dass die Montage der mit Bolzen ungefähr 
11 k wiegenden Isolatoren auf die Telegraphenstangen — 
je drei Stück an einer Telegraphenstange — ohne Unter- 
brechung geschehen konnte. Das Gesammtgewicht der 
zur Kraftübertragung nöthigen 12000 Isolatoren beträgt 
52000 k. Da man in Bezug auf die Isolirfähigkeit des 
Materials die grössten Ansprüche stellte, verbürgte die 
Firma eine Widerstandsfähigkeit bis zu 30000 Volt und 
zu diesem Zwecke wurden sämmtliche Isolatoren elektrisch 
geprüft. Die Prüfung ergab bei den aus einem Stück 
hergestellten Isolatoren einen 
Ausfall von 3 Proc., während 
die zweitheiligen bis auf einige 
Stücke, welche unterwegs bei 
der Beförderung zersprungen 
waren, die elektrische Prüfung 
sämmtlich bestanden, so dass 
von den zur Ablieferung ge- 
langten Isolatoren eine Störung 
im Betrieb nicht zu erwarten 
steht. 


Fig. 3 in 'ho der natürlichen 
Grösse einen Durchschnitt. 
Ausser durch ihre ungeheuere 
Grösse unterscheiden sich diese 
Isolatoren von den bisher für 
telegraphische und telephonische Zwecke und für andere 
Verwendungen angefertigten hauptsächlich dadurch, dass 
an der inneren Isolirglocke drei über einander liegende 
Oelbehälter angebracht sind, welche die Form einer runden 
Schüssel haben; die Grösse der 
Behälter wächst von oben nach 
unten. Die äussere mantelförmige 
Glocke überdeckt diese drei Be- 
hälter und besitzt am äussersten 
Rande, wie schon erwähnt, einen 
Durchmesser von 230 mm. Zwi- 
schen der äusseren Glocke und 
den Oelbehältern ist Raum genug 
vorhanden, dass man die Behälter 
mittels einer eigens dazu an- 
gefertigten Spitze mit Oel zu fül- 
len vermag. 

Der Zweck dieser Oelfiillungen 
ist, zu verhindern, dass von dem 
am Halse der äusseren Glocke ent- 
lang geführten elektrischen Strom 
abgleitende Stromfunken, welche 
sich den Weg nach der Erde suchen, 
in Folge der leitenden und mag- 
netischen (?) Eigenschaft der Eisen- 
stütze, worauf die Isolatoren 
befestigt sind, auf diese Eisenstützen überspringen und 
zur Erde abgleiten können. Der Weg, den diese abglei- 
tenden Funken nehmen können, wird eben durch die 
Oelbehälter unterbrochen. Der Strom ist, da der Abstand 
von der äusseren Glocke bis zur Stütze ein zu grosser 
ist, als dass er überzuspringen vermöchte, gezwungen, 
zunächst an der inneren Seite der äusseren Glocke 
weiterzugleiten und von da auf die äussere Seite der 
inneren Hülse überzugehen, um an dieser entlang den 


Fig.:3. 
Schomburz’s Oelisolatoren 
aus zwei Stücken. 


Oelisolatoren. l 
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Weg nach der Stütze zu nehmen. Hierbei wird er nun 
zunächst durch den obersten Oelbehälter verhindert bezieh. 
geschwächt, ebenso auf dem weiteren Wege durch den 
zweiten und schliesslich durch den dritten Behälter, so 
dass das grösste Bedenken bei elektrischer Kraftüber- 
tragung, der Stromverlust, durch diese Anordnung auf 
das geringste Maass beschränkt bleibt, wie dies die Ver- 
suche und die Erfolge auf der 
Strecke von Lauffen nach Frank- 
furt während der elektrotech- 


nischen Ausstellung gelehrt 
haben. 
Der Abstand von dem 


Rande der &usseren Glocke bis 
zur Eisenstütze wurde bei die- 
sem Isolator auf 90 mm fest- 
gesetzt, weil sich bei den Ver- 


— suchen herausgestellt hatte, 
Fig. 6. dass dieser Abstand ein Ueber- 
Velisolator. springen oder Abgleiten des 


Stromes nicht mehr zulässt. 

Bisher sind für gewöhnliche Spannungen 40 mm Abstand 

ausreichend gewesen und daher sind Isolatoren mit einem 

Gesammtdurchmesser von 85 bis 90 mm (von Rand zu 

Rand gemessen) für die bisherigen 

oberirdischen Leitungen genügend 

gewesen und in grösseren Abmes- 

sungen nicht angefertigt worden. 

Zwei weitere Isolatoren mit 

Velbehälter sind in Fig. 4 und 5, 

je 900 g wiegend, dargestellt. 

Dieselben unterscheiden sich von 

den anderen durch die Art der 

Fig. 7. Befestigung des Drahtes, welcher 

Velisolator. in eine im Kopfe vorhandene 

Rinne eingelegt wird. Der erstere 

dieser beiden Isolatoren wiegt 900 g, der andere eben- 
falls 900 g. 

Eine eigenthümliche Gestalt und Anordnung besitzt 

der Oelisolator von 1700 g Gewicht für hochgespannte 

tröme, dessen Schnitt in Fig. 6 
wiederge cn ist. Bei demselben 
kann der Oelbehälter nach dem 
Herausziehen des darunter durch 
die Stütze gesteckten Stiftes her- 
untergelassen werden, und dadurch 
ist bei ihm die Einfüllung des 
Oeles in ähnlicher Weise verein- 
facht und bequemer gemacht, wie 
bei dem einen der im Eingange 
erwähnten Isolatoren von Johnson und Phillips. Das Ge- 
wicht eines solchen Isolators beträgt 1700 g. 

Fig. 7 zeigt endlich noch einen 3600 g wiegenden 
Isolator mit Oelbehälter für hohe Spannungen, welcher 
bei elektrischen Kraftübertragungen bei der Heraus- 
führung des elektrischen Stromes an der Krafterzeugungs- 
stelle benutzt wird. 

Auch den Einführungshülsen gibt man bei Leitungen 
mit hochgespannten Strömen einen Oelbehälter, welchen 
man in der durch den Schnitt Fig. 8 versinnlichten Weise 
anzubringen pflegt. Die unten an dem Isolator an- 
gesetzte ringförmige Wulst sichert der Hülse beim Stehen 


Fig. 8, 
Velisolator mit Flansche. 
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eine bessere Auflage. Das Gewicht ciner solchen Hülse 


beträgt 205 g. 


es 


Ueber Fortschritte in der Spiritusfabrikation. 
(Patentklasse 6. Fortsetzung des Berichtes 8. 21 d. Bd.) 


IV. Destillation und Rectification. 

Verfahren zur gesonderten Gewinnung von Feinsprit 
und Fuselöl unmittelbar aus Maische und zuyehöriger Tem- 
peraturregler von Robert Ilges in Cöln-Bayenthal (D. R. P. 
Nr.55666 vom 3. Juni 1890). Der Apparat bildet eine 
Ergänzung zu dem aus der Patentschrift Nr. 48343 be- 
kannten Fuselölabscheider. Das Wesentliche des Apparats 
ist der Temperaturregler, welcher es ermöglicht, die Tem- 
peratur des durchfliessenden Lutters gleichmässig, insbe- 
sondere zwischen 88 und 85,5° zu halten, was für die 
gleichmässige Darstellung eines Destillats von hoher Fein- 
heit erforderlich ist. 


V. Schlämpe. 

Bei Fütterung mit Schlämpe beobachtete Ohlsen sehr 
grosse Schwankungen im Gehalt der Milch an alleu Be- 
standtheilen. (Jahresbericht der Fortschritte auf dem Ge- 
biete der Ilygiene.) 

VI. Apparate. 

Spirituscontrolapparat von Brauer und Kluser in 
Hernals bei Wien (D. R.P. Nr. 55534 vom 3. April 1590). 
Bei diesem Apparat wird zuerst das Gewicht der Flüssig- 
keit mittels einer in Wagebalken hängenden Trommel 
und dann das Volumen dieser Flüssigkeit mittels eines 
Zellenrades zu dem Zweck bestimmt, aus dem Verhältniss 
des Gewichtes zum Volumen den durchschnittlichen Alko- 
holgehalt des Spiritus zu ermitteln. 


VII. Analyse. 


Anleitung zur Bestimmung des Ertractgehalltes von 
Branntweinen. Durch Bundesratbsbeschluss ist festgesetzt, 
dass in Bezug auf den Zoll als Liqueure alle Branntweine 
zu behandeln sind, welche mehr als 3 Proc. Extract ent- 
halten. Zur Feststellung des Extractgehaltes im Brannt- 
wein ist folgende Anleitung bekannt gemacht: Man wägt 
in einem Kölbchen, dessen Gewicht genau festgestellt ist, 
genau 100 g der zu prüfenden Flüssigkeit ab und dampft 
die Flüssigkeit im Wasserbade auf ein Drittel bis ein 
Viertel ihres Raumes ein. Nachdem man sich durch den 
Geruch überzeugt hat, dass der Alkohol vollkommen ver- 
jagt ist, füllt man den Inhalt des Kölbchens wieder auf 
100 g mit Wasser auf. Das Kölbchen wird dann mit 
einem Stopfen verschlossen und auf die Normaltemperatur 
von 17,5° abgekühlt. Nachdem die Flüssigkeit diese Tem- 
peratur erreicht hat, wird sie in einen Glascylinder ge- 
gossen und das specifische Gewicht mittels einer Spindel 
nach Brix festgestellt. Bei der Spindelung ist so zu ver- 
fahren, wie in der Anlage -t zu den Ausführungsbestim- 
mungen zum Zuckersteuergesetz unter 2 vorgeschrieben 
ist. Zeigt die entgeistete Flüssigkeit 3,0 Brix oder mehr, 
so ist der Branntwein als Liqueur zu behandeln. (Nach 
Zeitschrift für Spiritusindustrie Bd. 14 S. 215.) 

Ein Glasebullioskop zur Bestimmung von Alkohol in 
Wein, Liqueur u. s.w. ohne Destillation beschreibt A. Rossel 
in der Schweizerischen Wochenschrift für Pharmacie 29,95. 
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Kine Anleitung zur Prüfung alkoholischer Jlüssig- 
keiten auf secundäre Bestandtheile geben Alfred H. Allen 
und William Chattaway in The Analyst Bd. 16 S. 102. 

Mit dem von Br. Röse vorgeschlagenen Verfahren 
(vgl. 1890 281 286) zur Bestimmung des Alkohols hat 
Leo Grünhut bei der Untersuchung von rohen Gährungs- 
producten keine brauchbaren Resultate erhalten; trotz 
verschiedener Modificationen der Versuchsbedingungen ver- 
lief die Reaction nie in dem angegebenen Sinne. Ob die- 
ses durch die geringe Menge der Verunreinigungen be- 
dingt war, lässt der Verfasser dahingestellt. (Chemiker- 
zeitung Bd. 15 S. 847.) 

Fine Methode zur Bestimmung des Acetons in den de- 
naturirten Alkoholen, welche auf der Ueberführung des 
Acetons durch Jod in Jodoform beruht, beschreibt Leo 
Vignon in Compt. Rend. 112 873. Nach einem Referat in 
dem Chemischen Centralblatt 1891 11 S. 1072 scheint die 
Methode noch der weiteren Prüfung und Ausbildung zu 
bedürfen. 

Reagens auf Aceton. Zum Nachweis von Aceton 
empfiehlt Alfred Schwicker in der Chemikerzeitung 1891 
S. 914 die Behandlung mit Jodlösung und Ammoniak. 
Bei Gegenwart von Aceton bildet sich Jodoform, während 
Alkohol in gleicher Weise behandelt, kein Jodoform ab- 
scheidet. Die Reaction kann daher auch zum Nachweis 
von Aceton im Alkohol dienen. 

Farbenreactionen der Zuckerarten mit Phenolen theilt 
Bertrand in Bulletin de la Soc. Chim. de Paris Bd. 5 S. 932 


mit. 

Zur Bestimmung der Maltose mit Kupferkaliumcarbonat- 
lösung gibt Ost ın den Berichten der deutschen chem. Ge- 
sellschaft 1891 S. 1634 eine genaue Anleitung. Der Ver- 
fasser hat die Reductionswerthe für 10 Minuten Koch- 
dauer ermittelt und daraus eine Tabelle berechnet, welche 
die den Kupfermengen von 50 bis 298,6 mg entsprechen- 
den Maltosemengen angibt. 

Trockenapparat nach F. Soxhlet. Der von Soxhlet 
für Laboratoriumsarbeiten construirte, in der Zeitschrift 
für angewandte Chemie 1891 S. 363 beschriebene Trocken- 
apparat zeichnet sich vor allen ähnlichen Apparaten da- 
durch sehr vortheilhaft aus, dass mit Hilfe desselben 
das Trocknen der verschiedensten Substanzen bei 103° in 
Folge der sinnreichen Construction des Apparates ausser- 
ordentlich beschleunigt wird, so dass man Substanzen, die 
in andern Apparaten mehrere Stunden getrocknet werden 
müssen, in diesem Apparat in etwa 30 Minuten trocknen 
kann. Der Apparat, welcher schon in vielen Laboratorien 
Eingang gefunden hat, ist sehr zu empfehlen. Zu be- 
ziehen ist derselbe von Johannes Greiner in München. 


VIII Allgemeines und Theoretisches. 


Eine neue Verbindung, die Gulonsäure, und den dazu 
gehörigen Zucker, die Gulose, von beiden die rechtsdrehende 
Modification, haben Æ. Fischer und O. Piloty durch Re- 
duction der Zuckersäure dargestellt und näher untersucht 
und damit eine neue Methode für die Darstellung neuer 
Zuckerarten, der Isomeren der Hexosen, gegeben. Ferner 
stellte Fischer in Gemeinschaft mit R. Stahel die ent- 
sprechenden linksdrehenden Körper aus der Xylose dar. 
Die Verfasser untersuchten ferner die Constitution der 
Xvlose und kamen zu dem Schluss, dass dieselbe offenbar 
ebenso wie die Arabinose zur Reihe des Linksmannits 
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oder Linkssorbits gehört. Durch Reduction erhielten die 
Verfasser aus der Xylose einen von ihnen Xylit genannten 
Alkohol, der von dem Arabit ganz verschieden ist und 
einen farblosen, nicht krystallisirenden Syrup darstellt. 
(Berichte der deutsch. chem. Gesellschaft 1891 Bd. 23 S. 521 
und Bd. 24 S. 528.) 

Das Verfahren von Günther und Tollens zur quanti- 
tativen Bestimmung von Pentaglukosen in Vegetabilien haben 
de Chalmot und B. Tollens verbessert. Die nach diesem 
verbesserten Verfahren ausgeführten Bestimmungen der 
Pentaglukosen in verschiedenen Pflanzenstoffen, wobei z. B. 
im Kirschgummi 45 bis 46 Proc. Arabinose gefunden 
wurden, bestätigen wiederum, dass die Pentaglukosen in 
der Natur sehr verbreitet und in beträchtlicher Menge 
vorhanden sind. (Berichte der deutsch. chemischen (es. 
1891 Bd. 24 S. 694.) 

Trehalose hat Maquenne aus persischer Trehala dar- 
gestellt. Die Untersuchung ergab, dass die Trehalose ein 
achtatomiger Alkohol ist, isomer mit den eigentlichen 
Saccharosen und verwandt mit der Maltose, indem sie bei 
der Einwirkung von Säuren nur Glukose gibt, 'sie unter- 
scheidet sich aber von der Maltose durch das Fehlen der 
Aldehydfunction und steht in dieser Beziehung der Saccha- 
rose nahe. (Compt. Rend. Bd. 112 S. 947.) 

Die Bildung von Stärke aus Formaldehyd in der 
Pflanze hat Bokorny durch neuere, in den Berichten der 
botanischen Gesellschaft 1891 Bd.9 S. 103 veröffentlichte 
Versuche mit Sicherheit nachgewiesen. 

Das Drehungsvermögen der Lävulose und des Invert- 
zuckers hat H. Ost bestimmt und gefunden, dass wenn p 
die Gramme Substanz in 100 g Lösung bedeutet, die 
Drehungswerthe fiir p = 3 bis 30 annähernd auf 
einer Geraden liegen, welche nach folgender Formel ge- 
zogen ist: 


20 
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Für sehr verdünnte Lösungen fällt die Curve stark ab, 
wie dies ähnlich auch für Dextrose von Tollens beobachtet 
ist. Verfasser berechnete nun hieraus das Drehungsver- 
mögen für Invertzucker unter der Voraussetzung, dass 
der Invertzucker aus gleichen Theilen Dextrose und Lävu- 
lose besteht, und dass den Invertzuckerlösungen vom Pro- 
centgehalt p das halbe Drehungsvermögen der Summe der 
Drehungen von p Lävulose und p Dextrose zukommt, nach 
seiner Formel für Lävulose und nach der von Tollens 
für Dextrose und vergleicht damit die gefundenen Werthe. 
Die Uebereinstimmung war eine befriedigende Die bis- 
her durch Inversion von Rohrzucker mit Salzsäure herge- 
stellten Invertzuckerlösungen können, streng genommen, 
nicht als reine Dextrose-Lävulose- Mischungen angesehen 
werden, denn sie enthalten stets mehr oder weniger Zer- 
setzungsproducte von geringerem Drehungsvermögen beige- 
mengt. Dagegen fand Verfasser die Ansicht Gubbe’s be- 
stätigt, dass Oxalsäure in einprocentiger Lösung bei 50 bis 
83 ° die Monosaccharide nicht merklich angreift, während 
bei 100 ° schon durch 0,25procentige Oxalsäure und ebenso 
durch 0,lprocentige Salzsäure eine beginnende Zersetzung 
der Lävulose nachweisbar ist. (Berichte der deutsch. chem. 
Ges. Bd. 24 S. 16386.) 

Ine in den Leguminosensamen vorhandenen löslichen 
Kohlehydrate untersuchte W. Maxwell. (Chem. Centralblatt 
1890 Bd. 11 S. 9.) In den reifen Samen von Phaseolus 


— (91,90 -+ 0,111 p). 
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vulgaris wurden 9,36 Proe. löslicher Kohlehydrate gefun- 
den. Dieselben bestehen aus Rohrzucker, Galaktan und 
Dextrin, während Glukose nicht vorhanden war. 

Xylose aus Maiskolhen stellten Storm und Lotz dar. 
Aus 2,5 k lufttrockener Kolben wurden 6 g Xylose er- 
halten. (American chem. Soc. 1891 Bd. 13 S. 348.) 

Ueber ein neues Enzym, die Glukase, veröffentlicht 
Robert Geduld in der Distillerie Française eine längere, 
aus dem Laboratorium von Jules Cuisinier herrührende 
Arbeit. Wir können aus der interessanten Arbeit, welche 
einen werthvollen Beitrag zur Erklärung des Zuckerbil- 
dungsprocesses liefert, hier nur die Schlussfolgerungen des 
Verfassers nach der Wochenschrift für Brauerei Bd. 8 
S. 620 wiedergeben. 1) Die Glukase existirt, theils in 
löslichem, theils in unlöslichem Zustande in den nicht 
gekeimten Getreidekörnern. Sie existirt auch in der ge- 
keimten Gerste und zwar in unlöslicher Form. 2) Die 
Glukase verflüssigt nicht Stärkekleister und wandelt lös- 
liche Stärke nur äusserst schwach um. 3) Die Glukase 
wandelt beim Digeriren bei 50 bis 60 ° die verschiedenen 
Dextrine theilweise und allmählich mit gleicher Geschwin- 
digkeit in Dextrose um. Es kann nicht mit Bestimmtheit 
behauptet werden, dass dabei Zwischendextrine gebildet 
werden, es ist dies jedoch auzunehmen. Wenn der ge- 
bildete Zucker in dem Maasse, als er gebildet wird, durch 
Gährung wieder zerstört wird, kann sämmtliches Dextrin 
abgebaut werden. 4) Die Glukase übt ihre schärfste 
Wirkung auf die Maltose aus, welche sie vollständig in 
Dextrose überzuführen im Stande ist. 5) Die Glukase 
spielt in der Vegetation eine grosse Rolle, indem sie die 
Ueberführung der Stärke in Dextrose vermittelt. 

. Ueber den Nachweis, das Vorkommen und die Bedeu- 
tung des diastatischen Enzyms in den Pflanzen hat J. Wort- 
mann Untersuchungen ausgeführt. (Botanische Zeitung 
Bd. 48 S. 581.) Der Verfasser fand die Diastase sehr 
verbreitet. Auch in stärkefreien, nicht keimenden 
Samen ist Diastase vorhanden, jedoch in so geringer 
Menge, dass ihr eine physiologische Bedeutung nicht zu- 
zuschreiben ist. Der Verfasser ist der Ansicht, dass es 
nur einzelne Fälle sind, in denen nachweislich die Diastase- 
production so erheblich sei, dass die Umwandlung des 
Stärkemehls ohne directe Vermittelung des Protoplasmas 
ausschliesslich durch Diastase bewirkt werden könne, das 
seien die stärkehaltigen Reservestoffbehälter, Samen, 
Knollen und Rhizome. Abgesehen von diesen Fällen, zu 
denen man noch die Diastase producirenden Bakterien und 
Pilze rechnen müsse, sei die allgemeine Thatsache die, 
dass die Diastase an der Auflösung des Stärkemehls nur 
einen geringen, in sehr vielen Fällen gar keinen Antheil 
habe, sondern dass die Umwandlung der Stärke meistens 
durch die directe Vermittelung des Protoplasmas selbst 
erfolgen müsste. 

Zur Lehre von den nicht organisirten Fermenten. Von 
J. Mrotschkorsky. In Bezug auf die Diastase fand der 
Verfasser, dass eine dreiprocentige Carbolsäure noch nicht 
das diastatische Ferment zu vernichten und eine ein- und 
zweiprocentige Carbolsäure- oder zwei- bis fünfprocentige 
Jodoformlösung dasselbe überhaupt nicht zu beeinträchti- 
gen vermochte. Dagegen wird die Einwirkung der Dia- 
stase auf Stärke schon durch 0,1 Proc. Salieylsäure und 
durch 1:200000 Quecksilberchlorid aufgehoben. (Hygien. 
Rundschau Bd. 1 S. 324). 
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Ueber einen 18 Proc. Alkohol ergebenden (Gährungs- 
erreger. Gegen die Mittheilungen von Schrohe über diesen 
Gegenstand (vgl. 1891 281 301) wendet sich Liebscher in 
der Zeitschrift für Spiritusindustrie Bd. 14 S. 103). Er 
führt mehrere Analysen von Saké an, nach denen dasselbe 
nur 11 bis 15 Proc. Alkohol enthält und bemerkt, dass 
auch dieser Alkoholgehalt nur durch mehrwöchentliche 
Gihrdauer erreicht wird. Verfasser macht ferner darauf 
aufmerksam, dass Koji nach Cohn nicht dem genus Euro- 
tium angehört, sondern richtiger als Aspergillus Oryzae be- 
zeichnet wird, dass derselbe wohl Stärke in Zucker umzu- 
wandeln vermag, aber kein Gährungserreger sei, also nur 
als Ersatz des Malzes dienen kann, während die Gährung 
durch wilde Hefe, welche aus der Luft in die Maische 
gelangt, hervorgerufen wird. Es würde sich daher bei 
praktischen Versuchen mit dem japanischen Gährungs- 
erreger empfehlen, von der Benutzung des Koji abzusehen 
und erst einmal Reinculturen der Saccharomycesarten vor- 
zunehmen, welche sich in dem Sake finden. Da das Sake 
pasteurisirt wird, würde zu diesen Versuchen nicht das 
fertige Saké, sondern das Moto zu benutzen sein. 

Ueber die Verflüchtigung des Alkohols bei der Gührung 
veröffentlicht E. Riss in der Zeitschrift des Landic. Vereins 
in Bayern Versuche, welche die Ermittelung derjenigen 
Menge Alkohol bezweckten, welche durch die entweichende 
Kohlensäure mitgerissen wird, während der Alkoholverlust 
durch Verdunstung bei diesen Versuchen ausgeschlossen war. 
Der Verfasser berechnet auf Grund seiner Versuchsergebnisse, 
dass in der Praxis auf je 100 hl Alkoholerzeugung pro Jahr 
1 hl absoluter Alkohol im Werthe von 50 Mark verloren 
gehe. Zweifelsohne sind die Mengen Alkohol, welche 
durch Verflüchtigung aus den Gährbottichen allein ver- 
loren geben, in der Praxis aber noch viel grösser, da zu 
den hier ermittelten Verlusten noch jene hinzukommen, 
welche durch Abdunsten an der Flüssigkeitsoberfläche aus 
den offenen Gährbottichen entstehen. (Nach Zeitschrift 
für Spiritusindustrie Bd. 14 S. 148. 

Ueber die Ernährung der lefe und Bildung von Gly- 
kogen hat FE. Laurent Versuche gemacht. Er prüfte etwa 
100 organische Stoffe auf ihre Fähigkeit als Nährstoff für 
Hefe zu dienen. Bei vielen dieser Stoffe fand die Bildung 
von Glykogen in der Hefe statt, dessen Menge bis zu 
32,6 Proc. betragen kann. (Botanische Zeitung Bd. 48 
S. 719). — Der Verfasser prüfte ferner Nitrate, Nitrite 
und Ammoniaksalze in Bezug auf ihren Nährwerth für 
lefe und einige andere Pflanzen. Benutzt wurden Lösun- 
gen folgender Substanzen in bezüglich ihres Stickstoffge- 
haltes äquivalenten Mengen: Ammoniumsulfat, Ammonium- 
phosphat, Kaliumnitrat, Natriumnitrat und Kaliumnitrit. 
Von diesen ist das Nitrit völlig unbrauchbar, beinahe 
giftig. Das günstigste Resultat wurde mit den Ammoniak- 
salzen erhalten, die Nitrate standen ihnen bedeutend nach. 
Verfasser führt das Verhalten der letzteren darauf zurück, 
dass die Nitrate zu Nitriten von den von ihnen benutzten 
Hefearten reducirt werden. Die Nutzlosigkeit oder posi- 
tive Schädlichkeit der Nitrate ist aber davon abhängig, 
ob die Nährlösung neutral oder sauer ist. In letzterem 
Falle entsteht freie Salpetersäure, welche giftig wirkt und 
zwar schon in der äussersten Verdünnung. In den Ver- 
suchen mit Schimmelpilzen traten Verschiedenheiten ın 
Bezug auf die Förderung durch Nitrate und Ammoniak- 
salze hervor. Eine Anzahl Schimmelpilze gedieh besser 
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bei ammoniakalischer Stickstoffernährung als bei Nitrat- 
zufubr. Die Unterschiede treten in derselben Gattung auf 
und müssen zunächst als Thatsache hingenommen werden. 
(Biedermann’s Centralblatt für Agriculturchemie Bd. 20 
S. 358.) 

Neuere Versuche über den Ursprung der in den Schläm- 
pen der Branntireine enthaltenen höheren Alkohole, welche 
L. lindet im Anschluss an seine früheren Versuche (vgl. 
1891 281 301) ausführte, bestätigten die vom Verfasser 
ausgesprochene Ansicht, dass die höheren Alkohole Pro- 
ducte einer Nebengährung sind. Unterdrückt man diese 
Nebengährungen durch Anwendung von viel Hefe oder 
dadurch, dass man die Gährung durch Zusätze sehr inten- 
siv verlaufen lässt, so wird eine geringere Menge höherer 
Alkohole gebildet, wie z. B. folgende Zahlen zeigen, welche 
Cubikcentimeter höherer Alkohole pro Liter reinen Alko- 
hols angeben: 

Versuch I Versuch II 


Mit viel Hefe 1,47 3,96 
Mit wenig Hefe 2,30 5,29. 


(Compt. Rend. Bd. 112 S. 663.) 

Ueber Cognac, Rum und Arac. If. Mittheilung. Ueber 
Rum, das Material zu seiner Herstellung, seine Bereitung 
und nachherige Behandlung, unter Berücksichtigung der 
im Handel üblichen Gebräuche , sowie seiner Ersatzmittel 
und Nachahmungen. Von Lugen Sell. Arbeiten aus dem 
kaiserlichen Gesundheitsamt Bd. 7 S. 210. Der Verfasser 
erörtert eingehend die Darstellung und Zusammensetzung 
des Rums und theilt Analysen des Gesundheitsamtes mit, 
in welchen auch die in geringer Menge auftretenden Be- 
standtheile — organische Säuren, Furfurol, Aldehyd und 
höhere Alkohole — berücksichtigt sind. Für die Beur- 
theilung des Rums kommt der Verfasser zu einem ähn- 
lichen Schluss wie beim Cognac, dass es unmöglich sei, 
echte Ware von unechter auf chemischem Wege zu unter- 
scheiden. Auch hier wird solchen Sachverständigen der 
Vorzug zu geben sein, welche ihr Urtheil auf Grund der 
Geschmacks- und Geruchsprobe abgeben. In ebenso aus- 
führlicher Weise bespricbt Verfasser den Arac. 

Die Zusammensetzung der Branntweine und Alkohole. 
Von Ed. Mohler. Verfasser fand in den natürlichen 
Branntweinen bedeutend weniger fremde Bestandtheile als 
in den künstlichen und hält es für möglich, auf Grund 
dieser Unterschiede künstliche und natürliche Branntweine 
chemisch zu erkennen. (Bulletin de la soc. chim. de Paris 
Bd. 5 S. 750.) 

Studien über die Milchsäureyährung. Von Adolf 
Mayer. Zeitschrift für Spiritusindustrie Bd. 14 S. 191, 199. 
Durch ausgedehnte Versuche hat der auf dem Gebiete der 
Gährungschemie durch sein Lehrbuch woblbekannte Ver- 
fasser das Wesen und speciell den Chemismus der Milch- 
säuregährung zu erforschen unternommen. Wir können 
aus der umfangreichen Arbeit hier nur die Hauptpunkte 
wiedergeben: I. Spielt bei der Milchsäuregährung der freie 
Sauerstoff eine Rolle? Die zur Beantwortung dieser Frage 
unternommenen Versuche fübrten zu folgenden Resultaten: 
1) (Schon lange bekannt, aber bier mit besonders deut- 
lichen Zahlen belegt.) Milchsäuregährung wird sehr be- 
günstigt, wenn Gelegenheit gegeben ist zur Neutralisirung 
des sauren Gährungsproductes. 2) Milchsäuregährung ist 
möglich bei Ausschluss von Sauerstoff. Der Fortgang der 
Gihrung viele Tage lang beweist die gestellte These, die 
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im Gegensatz steht zu älteren in der Literatur vorkom- 
menden Behauptungen. 3) Freier Sauerstoff hat einen 
sehr bedeutend begünstigenden Einfluss auf die Milch- 
säuregährung, sowohl zu Anfang wie dauernd. Dieser 
Einfluss ist allerdings nach den Versuchen sehr verschieden 
gross, vom Unmerkbaren beginnend, bis die Gährung auf 
die vierfache Intensität steigernd. Worauf die verschieden 
grosse Einwirkung des Sauerstoffes zurückzuführen ist, 
hat Verfasser bis jetzt nicht ermitteln können. Dass die 
Grösse der fraglichen Einwirkung aber nicht von der 
Kleinheit der Aussaat oder der An- oder Abwesenheit von 
kohlensaurem Kalk abhängig ist, hat Verfasser in beson- 
deren vergleichenden Versuchen bewiesen. 4) Die Menge 
des bei der Milchsäuregährung in Mitleidenschaft gezoge- 
nen Sauerstoffes ist zu gering, um in der Gleichung dieser 
Gährung eine Rolle zu spielen. II. Haben bei der Milch- 
säuregährung Ausscheidungen von Kohlensäure oder anderen 
Gasen statt? Aus den diesbezüglichen Versuchen ist zu 
schliessen, dass es wenigstens echte Milchsäuregährungen 
ohne erhebliche Kohlensäureentwickelung gibt. III. Ueber 
das Optimum der Milchsäuregährung. Die erste Versuchs- 
reihe wurde bei 30, 44 und 50° ausgeführt und ergab, 
dass 30° wenigstens im Anfang besser wirken als 44 ° 
und dass bei 50° die Gührung wohl möglich ist, aber 
keine grossen Fortschritte macht. In einer anderen Ver- 
suchsreihe wurden niedrigere Temperaturen in Discussion 
gezogen und es zeigte sich hier die Temperatur von 30° 
als die günstigste, indem bei dieser die grösste Menge 
Milchsäure erzeugt wurde, jedoch ist der Unterschied der 
bei 25° und bei 30° erzielten Resultate zu gering, um 
zu vermuthen, dass das Optimum allzuhoch über 30° 
liegen sollte. Die angeführten Versuche lehren immerhin, 
dass die optimale Temperatur zwischen 30 und 40° zu 
suchen ist, also weniger abweichend von den optimalen 
Temperaturen anderer Gährungsprocesse, als man gewöhn- 
lich denkt. Sie lehren weiter, dass, wie bei allen bis jetzt 
bekannten physiologischen Temperaturcurven, der obere 
Zweig kürzer ist als der untere, denn 22 ° ist, für die 
dauernde Gährung wenigstens, noch offenbar günstiger als 
50° Ferner ist zu erwähnen, dass man zwischen 30 und 
40° bei den höheren Temperaturen mehr die reineren 
Milchsäuregührungen erhält, während die tieferen wohl einer 
dauernden raschen Vergiihrung günstig sind, aber leichter 
durch Entwickelung von Wasserstotfgas und sonstige 
putride Erscheinungen gestört werden. Damit steht in 
Zusammenhang das Delbrück’sche Recept, nach welchem 
der reine Organismus bei 50°, einer Temperatur, bei wel- 
cher andere Gährungen gänzlich in den Hintergrund ge- 
drängt werden, erhalten wird. Andere erfahrene Experi- 
mentatoren in bakteriologischen Laboratorien gehen darin 
noch weiter und erhitzen selbst kurze Zeit auf 60° Aus 
dem allen erhellt die grosse Widerstandsfähigkeit der 
Milchsäurebakterien und selbst der Ausübung eines ge- 
ringen Grades ihrer charakteristischen Gährthätigkeit bei 
höheren Temperaturen. Das Optimum dieser Thätigkeit 
liegt doch darum von der Temperatur der Warmblüter 
nicht allzu sehr entfernt. IV. Welche Basis wirkt zur 
Neutralisation der entstehenden Säure am günstigsten? Ge- 
prüft wurden Caleium, Magnesium und Zink als Carbonate, 
Das bei weitem günstigste Resultat ergab Calcium, das 
ungiinstigste Zink, Magnesium wirkte etwas besser als 
Zink. V. Beiträge zur Feststellung der Gleichung der 
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Milchsäuregährung. 10g Milchzucker, in geeigneter Weise 
vergohren, lieferten: 

8,39 g Milchsäure oder 83,9 Proc. des Milchzuckers und 

0,37 g Essigsäure oder 3,7 Proc. des Milchzuckers. 
Durch directe Bestimmung der Milchsäure wurde an- 
nihernd dieselbe Zahl, nämlich 8,18 g Milchsäure = 
81,8 Proc. des verwendeten Milchzuckers erhalten. End- 
lich ergab auch eine Berechnung der Milchsäure auf Grund 
des bei der Gährung entwickelten Gases, das sich gegen 
Ende des Versuches als beinahe reine Kohlensäure erwiesen 
hatte, eine Bestätigung das obigen Resultates und es lehrte 
auch diese Berechnung ferner, worauf schon aus anderen 
Versuchen geschlossen werden konnte, dass keine ansehn- 
liche selbständige Gasentwickelung bei der hier unter- 
suchten Milchsäuregährung stattfand. Weiter zeigte die 
Bestimmung der Trockensubstanz in der vergohrenen 
Flüssigkeit und zum Vergleich in einem künstlich herge- 
stellten Gemisch von gleicher Zusammensetzung, wie sie 
durch die Analyse der vergohrenen Flüssigkeit ermittelt 
worden war, eine fast vollständige Uebereinstimmung, 
wodurch bewiesen wird, dass nicht noch andere Gährungs- 


producte in irgend erheblichen Mengen anwesend waren, 


die bei der Analyse übersehen worden sind. Jedoch auch 
auf diesem Wege ist es dem Verfasser nicht möglich ge- 
wesen, den noch bleibenden Rest von etwa 12,8 Proc. 
verschwundenen Milchzuckers zu identificiren. Bis zur 
Aufklärung dieses Verlustes von reichlich 12 Proc. er- 
scheinen dem Verfasser theoretische Folgerungen aus sei- 
nen Versuchen verfrüht. (Schluss folgt.) 


Beziehungen zwischen Barometerstand und der Häufig- 
keit der Schlagwetter in Steinkohlenbergwerken. 


Hierüber findet sich in Heft 4, Bd. 39 der Zeitschrift für 
das Bery , Hütten- und Salinenwesen im preussiscnen Staate eine 
bemerkenswerthe, auf eine grosse Menge von Beobachtungen 
aus dem Jahre 1X90 im Rulrkohlenbezirke gestützte Unter- 
suchung des Dr. Runge, deren Endergebniss wir nachstehend 
mittheilen. 

Das Jahresmittel des Barometerstandes, als Durchschnitt 
der 12 Monatsmittel berechnet, betrug in Dortmund 752.6 mm. 
Das Maximum am 23. Februar 768,45 mm, das Minimum am 
23. Januar 723.10 mm. Die Schwankung betrug hiernach 
45,35 mm. 

Die Monatsmittel waren in Dortmund folgende: 


Ueber Unter Anzahl der 

1890 Monatsinittel Jahresinittel Jahresmittel Explosionen 
Januar . ‘93,1 mm 0,5 mm -— 12 -- 
Februar T94 , GR , — 1 — 
März . 500 , — 26mm — 9 
Aprl . . . TAGS, — 4R — 6 
Mai. 148,9, — BA a — a 
Juni . . . T83 , Ar = 6 — 
Juli 2. WOR 5 — ILN og — 9 
August 750,9 . — Lo ie — 4 
September 198,2. = rf, — 5 — 
October 194,6 „ xm, e 15 = 
November 150,1 , — Bay. g — D 
December 4,65 , DAV 2 — N — 
Durchschnitt 752,6 mm Summa 53 38 
E 


Das Barometer stand daher in Dortmund in den Monaten 
Februar, September, October und December über, in den Mo- 
naten Januar und Juni ungefähr auf, in den Monaten März, 
April, Mai, Juli, August und November unter Jahresmittel. 

Die Frage: 

Sind in denjenigen Monaten, in welchen der mittlere Baro- 
meterstand über Jahresmittel lag, weniger Explosionen vorge- 
kommen als in den Monaten mit einem mittleren Barometer- 
stande unter Jahresmittel”? ist daher zu verneinen. 

Wie aus der letzten Reihe der Tabelle zu ersehen, fanden 


Kleinere Mittheilungen. 


115 


ons ee ewe 


oo 


die meisten Explosionen in den Monaten Januar. October, März. 
Juli und December statt, in welchen das Monatsmittel über oder 
doch nur wenig unter Jahresmittel lag; die geringste Explosions- 
zahl weist der Monat August auf. in welchem der mittlere 
Barometerstand 2.1 mm unter Jahresmittel lag: der Monat 
April mit dem niedrigsten Monatsmittel lieferte nur 6 Explo- 
sionen, und zwar nur eine Explosion mehr als der Monat Sep- 
tember mit dem höchsten Monatsmittel. 

Davegen stand bei 49 Explosionen (= 53.85 Proc.) das 
Barometer unter Jahresmittel, und nur bei 42 oder 46,15 Proc. 
über Jahresmittel; auch am 23. Januar, dem Tage des tiefsten 
Barometerstandes, ist eine Explosion gemeldet. 

Dieselben Zahlen liefert die Vergleichung der zur Zeit der 
Explosionen beobachteten Barometerstände mit dem Monats- 
mittel. Es stand bei 44 Explosionen (53.85 Proc.) das Baro- 
meter ın Dortmund unter Monatsmittel, und nur bei 42 Ex- 
plosionen (46,15 Proc.) über Monatsmittel. 

Es ist ferner die Ermittelung von Interesse, ob die Anzahl 
derjenigen Explosionen. bei welchen in den vorhergegangenen 
24 Stunden ein Sinken des Barometerstandes stattgefunden hat, 
grösser ist als die Anzahl derjenigen, bei welchen dies nicht 
der Fall war. 

Diese Frage beantwortet sich dahin, dass bei 51 Explosionen 
des Ruhrkohlenbeckens oder 56,04 Proc. in den der Explosion 
zunächst vorhergegangenen 24 Stunden eine Schwankung des 
Barometers bis zu 12,85 mm abwärts, und nur bei 40 Explo- 
sionen (oder 43.06 Proc.) eine Schwankung bis zu 20,25 mm 
(10. März) aufwärts beobachtet wurde. 

Aus weiteren Zahlenangaben der Quelle geht hervor, dass 

1) im Jahre 1890 beim Steinkohlenbergbau des Ruhrkohlen- 
beckens sich in Beziehung auf die Häufigkeit der Wetter- 
explosionen der Barometerstand in soweit kenntlich 
gemacht hat. dass 53,85 oder rund 54 Proc. der Explo- 
sionen bei einem Barometerstande unter Monatsmittel, 
sowie unter Jahresmittel eingetreten sind; 

2) dass bei 56 Proc. der amtlich angemeldeten Explosionen 
ein Sinken des Barometerstandes in den letztverflossenen 
24 Stunden stattgefunden hatte; 

3) dass die vom Barometerstande unabhängigen Ursachen 
der Wetterexplosionen zur Zeit den Einfluss des Luft- 
druckes nahezu erreichen bezieh. verdecken. 

Eine der vom Barometerstande unabhängigen Ursachen — 
die plötzliche, unerwartete Oeffnung von Klüften, welche die 
Entleerung hochgespannter Gasansammlungen herbeiführen — 
ist der menschlichen Einwirkung überhaupt entrückt und wird 
sich daher niemals beseitigen oder auch nur vermindern lassen. 
Die übrigen vom Barometerstande unabhängigen Ursachen der 
Wetterexplosionen beruhen allerdings im Wesentlichen auf 
mangelhaften Einrichtungen, Unverständniss, Unvorsichtigkeit. 
Nachlässigkeit u. s. w. Aber auch diese Ursachen sind von der 
Art, dass bei geistiger und sittlicher Hebung des Arbeiterstandes 
wohl eine Verminderung, aus praktischen Gründen jedoch nie- 
mals eine völlige Beseitigung derselben erwartet werden kann. 
derart, dass etwa jemals alle Explosionen bei hohem Barometer- 
stande ausgeschlossen oder verhindert werden könnten. 

Die aus den Lehren der Physik sich mit Nothwendigkeit 
ergebende Schlussfolgerung, dass die Explosionsgefahr in den 
Steinkohlengruben bei tiefem Barometerstande oder bei einem 
Sinken des Burometerstandes verstärkt ist, wird durch die für 
das Jahr 1890 beim Steinkohlenbergbau im Ruhrkohlenbecken 
ermittelten statistischen Zahlen nicht nur nicht widerlegt, son- 
dern in gewissem, wenn auch zur Zeit noch geringem Grade 
bestätigt. 

Die Aufsichtsbeamten von Schlagwettergruben sollten da- 
her bei erheblichen Schwankungen oder ungewöhnlich tiefem 
Stande des Barometers den für die Wetterbewegung getroffenen 
Einrichtungen eine erhöhte Aufmerksamkeit zuwenden. 

Schliesslich sei noch hervorgehoben, dass die chemische 
Analyse der ausziehenden Wetterströme in Aachen und Karwin 
(Mähren) stets einen höheren Gehalt der ausströmenden Wetter 
an Grubengas (CH;) bei tiefem Barometerstande nachgewiesen 
hat als bei hohem Luftdruck. 


Die Selbstreinigung der Flüsse 


führt Professor r. Pettenkofer in einem jüngst erschienenen Auf- 
satz „Zur Schwemnikanalisation in München“ (12. Heft der 
Münchener medicinischen Abhandlungen) vorwiegend auf die 
Einwirkungen des Pflanzenlebens in den Flüssen zurück, während 
als Ursachen derselben bisher die Ablagerung der Sinkstoffe 
und die Oxydation der organischen Bestandtheile durch den 
Sauerstoff des Wassers galten. Nach Beobachtungen des 
Botanikers v. Nägeli vermögen nämlich die im Flusse befind- 
lichen Algen, Diatomeen u. s. w. abgeschwemmte organische 
Stoffe als Nahrung anfzunehmen und damit dem Wasserlaufe 
zu entziehen: nuch die in jedem, selbst dem reinsten Wasser 
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vorkommenden Wasserbakterien 
Flusses in der Weise betheiligt. dass sie die schwimmenden 
schädlichen Bakterien vernichten. Als Bedingung hierfür gilt 
nur, dass eine gewisse Verdünnung der abgeschwemmten organi- 
schen Stoffe im Flusse stattfinden muss. da in einer zu starken 
Nährlösung die Algen nicht mehr gedeihen. Die selbstreinigende 
Kraft eines Flusses muss hiernach in dem Maasse abnehnien. als 
der Bestand an Pflanzen ın den Flüssen vermindert oder zer- 
stört wird. Dies findet besonders bei Zuführung von ätzenden 
und giftigen Abfüllen aus Fabriken statt, welche ein Absterben 
des Pflanzenlebens im Flusse verursachen kann. Umfangreiche 
zusammenhängende organische Stoffe sind die Algen nicht im 
Stande als Nahrung aufzunehmen. Es empfiehlt sich deshalb, 
die Einführung derartiger Stoffe in den Fluss durch Anbringung 
von Gittern an den Einmündungsstellen von Abzugskaniilen zu 
verhiiten. 

Aus den bisherigen Betrachtungen ergibt sich, dass die 
Einführung nicht geklürter Abwässer in einen Wasserlauf in 
den Füllen stets bedenklich erscheint. wo der letztere nur eine 
geringe Geschwindigkeit besitzt und in Folge dessen die er- 
forderliche Verdünnung der abgeschweminten organischen Stoffe 
für die Aufnahme derselben durch die Flusspllanzen nicht be- 
wirken kann, oder wo durch Einführung schädlicher Fabrik- 
abgiinge das Pflanzenleben bereits vermindert und damit zu- 
gleich die Selbstreinigungskraft des Flusses beeinträchtigt ist. 
(Durch Centralblatt der Bauverwaltung Nr. 48 1891.) 


L. B. Atkinson's elektrisches Sicherheitskabel für 
Bergwerke. 

Um elektrische Anlagen in Bergwerken minder feuergefähr- 
lich zu machen, stellte 4. B. Atkinson jede Stromleitung aus 
zwei Theilen her, dem Hauptleiter und dem Nebenleiter; in 
diesen vertheilt sich der Strom entsprechend dem Querschnitte, 
weil sie ja gleiche Länge haben. In jeden Theil wird ein Ab- 
schmelzdraht gelegt. Wenn nun der Hauptleiter durch irgend 
ein Ereigniss gebrochen wird, ohne dass der Nebenleiter zu- 
gleich mitbricht. so wird an der Bruchstelle kein Funke auf- 
treten, da der Stromkreis noch geschlossen ist, der ganze Strom 
wird jetzt den Nebenleiter durchlaufen und in diesem wird daher 
der Abschmelzdraht abschmelzen; dabei wird aber ein Gewicht 
zum Fallen gebracht, das in einem Umschalter den Stromkreis 
ganz ausschaltet. Die Stromunterbrechungsstelle wird also hier- 
bei gewissermassen an einen Ort verlegt, wo sie unschädlich 
ist. Dazu stellt nun Atkinson nach dem Telegraphic Journal 
1891, Bd. 29 * S. 301 Kabel in folgender Weise her. Die Seele 
bildet ein in engen Spiralen g gewickelter verzinnter Kupferdraht, 
oder noch besser mehrere parallel laufende Drähte; diese Seele 
bildet den Nebenleiter und wird übersponnen, jedoch nicht. be- 
sonders gut isolirt. Darüber kommt der mehrdrähtige Haupt- 
leiter von ausreichendem Querschnitt und wird in einer der 
bekannten Weisen gut isolirt. Wird das Kabel herabgerissen 
oder sonst irgendwie durch eine Zugkraft zerrissen, so "streckt 
sich der innere Nebenleiter, dabei nimmt aber der Durchmesser 
der Spirale ab und diese wird lose in ihrer Umhüllung, was 
zum Abschmelzen des Abschmelzdrahtes führt. 

Nach Befinden wird in den Nebenleiter nahe an der Ver- 
brauchsstelle noch ein entsprechender Widerstand eingeschaltet, 
um den Fall der Spannung in diesem Leiter kleiner als im 
Hauptleiter zu machen und einen Spannungsunterschied zwischen 
den beiden Leitern aufrecht zu erhalten. Wenn daher durch 
einen fallenden Stein oder eine Schneide beide Leiter zur Be- 
rührung gebracht werden, so wächst im Nebenleiter die Strom- 
stärke und der Abschmelzdraht schmilzt. 


Künstliches Elfenbein 


und S. De Pont. (Oesterreich-Ungarisches Privilegium 
vom 22. Nov. 180.) 

Die Verfasser wollen künstliches Elfenbein dadurch her- 
stellen, dass sie die chemischen Bestandtheile der Zähne mit 
einander mischen und verarbeiten. 

Zur Herstellung der neuen Masse mischt man zweckmiissiz: 
Caleiumoxyd (CaO) . ... 100 Theile 
Wasser (H0) . . . . . 800 
Witsserige Lösung von Phosphorsäure 

(H,PO,) specifischen Gewichtes 1,05 


sind bei der Reinigung des 


von A. 


r 


bie 1:07. ; Se ee a TD E 
Calciumcarbonat (CaCO) a. 4 0,16 . 
Magnesia (MgO) . . mf. Uae 2 
Thonerde als een Hydrat br Ms Ö + 
Albumin . . . ir 20) a 
Gelatine . . . P p a in Lo 5 


und knetet das enge, ie es eine teigige, plastische Masse 
bildet. Diese wird in Formen anf 15-20 C, erhitzt und im 
Luftstrom zwei Tage der Trocknung überlassen. 


Biicher-Anzeigen. — Preisaufgabe. 
[ee } 


Heft 5. 


In Pressformen wird die Masse nun einem Druck von 300 kye 
bei 1320 C. eine Stunde lang ausgesetzt. Nach dem Erkalten 
wird die fertige Masse drei o vier Wochen trocknen gelassen 
und schliesslich abgedreht und polirt. 

Vermuthlich wird die fertige Masse mehr dem gewöhnlichen 


Bein als dem Elfenbein gleichen. Ly. 
Bucher-Anzeigen. 


Die Färberei der Baumwolle mit direct färbenden 
Farbstoffen, ein praktisches Handbuch für Färber, 
Coloristen, Techniker und Chemiker von V. II. Soxhlet. 
Erschienen 1891 bei der J.G.Cotta’schen Buchhandlung 
Nachfolger. 


In dem sceben erschienenen Werke werden die Baumwoll- 
faser, das Bleichen und Fiirben derselben, die Wasch-, Bleich-, 
Färbe- und Trockenmaschinen abgehandelt und daran an- 
schliessend in eingehendster Weise die älteren, neueren und 
allerneuesten Baumwollfarbstoffe besprochen. 

Die Farbstoffe sind meist durch Färbevorschrift und Anus- 
firbemuster, durch Bemerkungen über Anwendbarkeit und Echt- 
heitsgrad in ihrem tinctoriellen Wesen charakterisirt. Die 
sogen. Entwickelungsfarben hat der Verfasser in einem beson- 
deren Kapitel abgehandelt und namentlich beim Anilinschwarz 
seine vielfachen Erfahrungen (S. 217, 219, 222—23, 229 u. s. w.) 
niedergelegt. 

Da die Baumwollfärberei bis dahin in ähnlich erschöpfen- 
der Weise nicht dargestellt worden ist, die Soschlet’sche Schritt 
durch Vorführung der neuesten Färbemethoden und neuesten 
Farbstoffe den Anforderungen der Färberei der Neuzeit volle 
Rechnung trägt, so zweifeln wir nicht, dass das Werk von 
Seiten Aller, die in Farbstoffen interessirt sind, freudig begrüsst 
werden wird. Der Herr Verfasser hat eine wirkliche Lücke in 
der technischen Literatur ausgefüllt, er hat eine dankens- 
werthe Aufgabe in dankenswerthester Weise gelöst. Die alt- 
berühmte Verlagsbuchhandlung hat in bekannter Art das Werk 
schön ausgestattet dem Büchermarkte übergeben. Das Niihere 
ist aus dem nachstehenden Inhaltsverzeichniss zu ersehen: Die 
Baumwollfaser (S. 4—10). Die Directfürberei und die ver- 
schiedenen Arten des Fiirbens (S. 10—44). Die Benzidinfarb- 
stolfe (S. 44—109). Combinationsfärbungen mit Benzidin und 
basischen Farbstoffen (S. 109—129). Andere direct anzufärbende 
Farbstoffe (S. 129—171). Entwickelungsfarben (S. 172—197). 
Anilinschwarz (S. 197—233). Graue Färbungen direct auf der 
Faser erzeugt (S. 233—237). Anhang. Literaturnachweis 
(S. 237—245). Deutsch-franz.-engl. Wörterverzeichniss. Alpha- 
betisches Register. 


Preisaufgaben. 


Schwefelsaure Thonerde. 


Der Termin zur Einsendung der Lösung der Aufgabe: 
Untersuchung der schwefelsauren Thonerde des Handels auf 
ihren Gehalt an fremden Bestandtheilen, namentlich an Eisen- 
salzen, und Bestimmung des Einflusses an Verunreinigungen 
bei der Verwendung der schwefelsauren Thonerde in der Fär- 
berei und Druckerei (vgl. 1891 279 24) 
ist von der Schweiz. Gesellschaft für chem. Industrie bis zum 
31. December 1892 ausgedehnt worden, bis wohin etwaige 
Lösungen an Herrn Prof. Dr. Gnehm in Basel einzusenden sind. 
Weitere Auskunft ertheilt bereitwilligst der Actuar der Schweiz. 
Gesellschaft für chemische Industrie, Herr Dr. Henry Schaeppi 
in Mitlödi (Glarus). 


Kraftcentrale. 


Die Industrielle Gesellschaft ron Mülhausen hat einen Preis 
ausgeschrieben betreffend den Entwurf einer Kraftcentrale im 
Ober-Elsass. 

Der Preis besteht in einer Ehrenmedaille und einer Summe 
von 2000 M. für die beste diese Frage betreffende Abhand- 
Hung, in Anwendung auf einen industriellen Ort des Ober- 
“lsass. 

Die Anlage muss die Vertheilung von wenigstens 5000 HP 
vorsehen. 

Die näheren Bedingungen werden Jedem von dem Secre- 
tariat der Industriellen Gesellschaft in Mülhausen (Elsass) auf 
Verlangen zugesandt. 


Verlag der J. G. Cotta'schen Buchhandlung Nachfolger 
in Stuttgart. 
Druck der Union Deutsche Verlagsgesellschaft ebendaselbst. 
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Neuerungen an Winden mit Elementarkraft- 
betrieb. 


Mit Abbildungen. 


Die nachstehend beschriebenen, mittels Dampf, Press- 
luft und Elektricität betriebenen Winden zeichnen sich 
besonders durch die geringe Anzahl ihrer Einzeltheile, 
sowie durch sinnreich construirte Umsteuerungsvorrich- 
tungen aus. Wie Revue générale de mécanique appliquée, 
1891 Bd. 1 Nr. 2 S. 15, berichtet, findet die in den Ab- 


— 
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Fig. 2. 
Mailliet’s Winde mit Dampf betrieb. 


bildungen Fig. 1 und 2 ersichtliche, in den Werkstätten 
von E. Mailliet und Co. in Anzin erbaute Winde mit 
doppeltem Vorgelege bei Reparaturen in den Schächten 
der Gruben zu Anzin Verwendung; dieselbe hat durch 
Zahnräder verstellbaren Gang, wobei mit Hilfe einer 
mittels Fusstritt oder Schraubenspindel zur Wirkung kom- 


menden Bremse ein augenblickliches Feststellen des Korbes 
Dinglers polyt. Journal Bd 288, Heft 6. 1892/l. 


Stuttgart, 5. Februar31892. 


Redaktionelle Sendungen u. Mittheilungen sind zu richten: „An die Re- 
daktion des Polytechn. Journals“, alles die Expedition u. Anzeigen Be- 
treffende an die „J. G Cotta’sche Buchhälg. Nachf.*, beide in stuttgart. 


bewirkt werden kann, was z.B. dann nöthig wird, wenn 
an einer Stelle eines Förderschachtes Reparaturen vorge- 
nommen werden müssen. 

Die Winde setzt sich aus zwei senkrechten Bock- 
gestellen A zusammen, welche mit der Fundamentplatte B 
verschraubt und unter einander durch vier wagerechte 
Wellen F, C, H und / verbunden sind. Die Hauptwelle F 
trägt die Windetrommel @ und auf der einen Seite der- 
selben die Bremsscheibe, auf der anderen das grössere 
Zahnrad E. Die obere, mit dem Getriebe / versehene 
Welle C empfängt den directen Antrieb; sie ist zu dem 
Zwecke an dem einen äussersten Ende mit einer Kröpfung 
versehen und durch zwei Stangen b,b; mit den Kolben 
zweier unter 45° geneigt liegender, am vorderen Bock- 
gestelle festgeschraubter Cylinder D verbunden. Auf der 
Welle H ist das zweite Vorgelege befestigt, aus dem 
Rade E; und Getriebe e} bestehend, welche beide ein 
einziges, aus Stahl gefertigtes Gusstück bilden, und mit 
Hilfe der vierten Welle J endlich wird der Anzug der 
Bremse bewirkt, weshalb dieselbe an ihrem einen Ende 
mit dem Bremsband g verbundene Scharniere, am anderen 
den mit Fusstritt versehenen Bremshebel J, trägt; letzterer 
kann auch durch das auf einer quer durchgehenden 
Schraubenspindel sitzende Handrad i bethätigt werden, 
was geschieht, wenn die Last in irgend welcher Höhe 
schwebend erhalten werden soll. Die beiden Dampfcylinder 
besitzen je 160 mm Bohrung und 220 mm Kolbenhub; 
der Schieberhub beträgt 30 mm, die äussere Deckung 
5 mm, die innere Deckung '/: mm und die äussere Vor- 
eilung 1 mm. Die Kreuzkopfführungen D, sind kreis- 
förmig gehalten und zur Uebertragung der Bewegung auf 
die Vertheilungsschieber beider Cylinder dienen zwei 
Stangen J, welche an ein einziges Excenter angeschlossen 
sind; die Umsteuerung der Maschine (System Tripier) er- 
folgt mittels eines Handhebels L in der weiter unten an- 
gegebenen Weise. 

Beim Arbeiten der Winde mit einfachem Vorgelege 
(Rad E und Getriebe e) kann eine Nutzlast von 1000 k 
und mit doppeltem Vorgelege (Getriebe e, Rad E,, Ge- 
triebe e}, Rad E) eine solche von 2000 bis 2500 k ge- 
hoben werden. 

Das Seil von 15 mm Durchmesser lässt sich in Längen 
von je 50 m auf der Trommel aufwickeln, deren Seiten- 
flanschen von 0,925 m Durchmesser eine lichte Entfer- 
nung von 0,400 m besitzen. 

Einige weitere Hauptabmessungen und Verhältnisse 
dieser Winde sind aus dem Nachstehenden ersichtlich: 


Anfänglicher Durchmesser der Windetrommel 0,500 m 
Grösster ` : : 

nach Aufwickelung des Seiles 0,900 , 
Minutliche Umdrehungszahl der Antriebs- 

welle . ee ne e e e g 150 
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Umsetzungsverhältniss der Zahnräder: 
Erstes Vorgelege: 
48 und 15 Zähne... = 32 
Zweites Vorgelege: 


96 und 16 Zähne . = “© 
Demnach total 6 x 38,2 . = 19,2 
Mittlere Geschwindigkeit der Last . . . 0,500 m 
Senkrecht gehobene Last aus einer Tiefe bis 
zu 700 mim Maximum . . . . . . 2000 k 
2000.0,3 
Effective Arbeit der gehobenen Last ag e 8 IP 
Anfängliche Dampfspannung . . . 4K 
Mittlere Spannung für “jo des Kolbenhubes 2,90 k 
0... 022.2.150 
Mittlere Kolbengeschwindigkeit e 1,10 m 
Im Cylinder entwickelte (indicirte) Arbeit 
200.2,90.1,10 | 17 Ip 


75 
Verhältniss der effectiven zurindicirten Arbeit 0,47 HP 
Die Versuchslast zum Zerreissen der Seile 
betrüg a ae. ch 4 7000 k 
Die von derselben Firma erbaute, mit Pressluft be- 
triebene Winde (Fig. 3 und 4) arbeitet mit zwei wage- 
recht über einander liegenden Cylindern und ist zur Aus- 
beutung der in den Hauptschacht einmündenden Förder- 
strecken bestimmt. 
Eine mit zwei Rillen versehene Seilscheibe, sowie eine 
nach vorn etwas geneigt liegende Leitrolle werden von 
dem Förderseile umschlungen, dessen freie Enden mit je 


l Fig. 4. 
Mailliet’s Winde mit Presslufthetrieb. 


zwei Kohlenwagen verbunden sind, die sich abwechselnd 
mit 900 k Nutzlast oder leer in den um ungefähr 20° 
geneigten Strecken auf und ab bewegen. 

Die beiden Cylinder arbeiten mit Verbundwirkung 
und je 0,7 Füllung. Sie bilden ein einziges Gusstück und 
sind mit dem gleichzeitig zur Führung der Kreuzköpfe 
dienenden gabelförmigen Support A, der sich auf die Fun- 
damentplatte # stützt, verschraubt. Vorn werden beide Cy- 
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linder durch einen gemeinschaftlichen Deckel geschlossen, 
während durch ihre hinteren geschlossenen Enden die 
Kolbenstangen treten, welche die Kolbenbewegung mittels 
zweier Stangen b und b, auf die in zwei Lagern der 
beiden Arme des Supports A geführte senkrechte Welle C 
übertragen, die sich ausserdem noch auf ein mit der 
Fundamentplatte B zusammengegossenes Spurlager stützt 
und mit einer Geschwindigkeit von 150 Umdrehungen in 
der Minute dreht. 

Am unteren Ende der Welle C befindet sich ein Ge- 
triebe e, welches mit dem Rade EF in Eingriff steht; letzteres 
ist mit der darunter liegenden Scheibe G verschraubt, in 
deren beiden Rillen das auch über die Leitrolle @, ge- 
führte Förderseil liegt. 

Um die an dem letzteren angeschlossenen Kohlenwagen 
an irgend welchem Punkte ihrer Laufbahn feststellen zu 
können, ist eine einfache, kräftig wirkende Bremse vor- 
gesehen, welche aus einem hölzernen Klotz besteht, der 
sich in die Rillen der Scheibe @ einlegt und an einem 
Schuh / festgemacht ist, der zwischen Ansätzen auf der 
Fundamentplatte B beweglich ist; zwei Stangen J, sind 
mit der Welle a derart verbunden, dass je nach dem 
Sinne der Bewegung des auf dieser Welle befestigten, 
in Fig. 3 durch punktirte Linien angegebenen Brems- 
hebels /, eine entsprechende Verschiebung des Gleitschuhes T 
ermöglicht wird. Ebenso wie bei der vordem besprochenen 
Dampfwinde lässt sich auch hier der Bremshebel /, mittels 
des auf einer Spindel beweglichen Handrades i (Fig. 3) 
einstellen und damit eine anhaltende Bremswirkung er- 
zielen. 

Die Abbildungen Fig. 5 und 6 zeigen die Anordnung 
der Verbindungskan&le zwischen dem kleinen und grossen 
Cylinder; die Vertheilung erfolgt 


mit Hilfe zweier Muschelschieber d I PAS 
und d,, welche von einem einzigen, M | AN 
am oberen Ende der Triebwelle C | N IR H 
sitzenden Excenter i ihre Bewe- | hat! 4 -a 
gungen erhalten. Zu dem Zwecke — \ Su” / 
trägt der Excenterbügel zwei An- Pan; 
sitze, an denen Stangen J, fest ME Se x 
gemacht sind, welche mit wage- Fig. 5 


recht liegenden Hebeln senkrechter 
Zwischenwellen verbunden sind; 
an den unteren Enden der letzteren 
befinden sich Hebel jı, an welche 
die Schieberstangen J angreifen. 

Das Excenter i (Fig. 7) von 
zum Theil kugelförmiger Gestalt 
findet sich in derselben Ausführung 
auch an der vordem besprochenen 
Dampfwinde und gestattet behufs variabler Cylinderfüllung 
und Umkehr der Bewegung ein beliebiges Einstellen des 
Voreilwinkels, sowie der Excentricität; zu dem Zwecke 
ist dasselbe mit der Welle C durch einen Bolzen verbunden, 
um welchen es sich, sobald in ! eine Zug- oder Druckkraft 
ausgeübt wird, frei drehen kann, wobei der Mittelpunkt 
des Excenters, sein Befestigungspunkt auf der Welle und 
der Punkt ! dieselbe Rolle spielen, wie die entsprechenden 
Punkte eines Winkelhebels. Zur sicheren Führung des 
Excenters auf der Welle C dienen die auf der Abbildung 
(Fig. 3) ersichtlichen Abflachungen C.. 

Eine mit Kloben versehene Büchse verbindet das Ge- 


Fig. 6. 
Cylinder zu Mailliet’s Winde. 
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lenk ! mit einer Schraube, deren Muttergewinde sich in dem 
Support A (Fig. 3) befindet; es dient demnach die Büchse 
zur Uebertragung der parallel zur Treibachse gerichteten, 
von der Schraube ausgehenden Bewegungen auf den Punkt l. 

Die flachgängige Schraube lässt sich durch einen 
wagerecht liegenden Hebel L, der behufs Sicherung seiner 
jedesmaligen Stellung noch mit einem Riegel versehen ist, 
in Umdrehungen bringen und damit dem Excenter die für 
den Vorwärts- und Rückwärtsgang der Maschine erforder- 
liche Stellung bezieh. eine vorgesehene Zwischenstellung 
mit Leichtigkeit ertheilen. 

Diese Umsteuerungsvorrichtung ist wegen ihrer Ein- 
fachheit höchst bemerkenswerth, und es 
lassen sich mit Hilfe derselben verschiedene 
Cylinderfüllungen bei constantem Voreilen 
erreichen. | 

Wie bereits bemerkt, fördert die 
Winde im regelmässigen Dienst eine Nutz- 
last von 900 k auf Ebenen, welche um 
«@=20° gegen die Horizontale geneigt 
liegen, und zwar geschieht dies mit Cy- 
lindern von 180 bezieh. 125 mm Durch- 
messer bei 180 mm gemeinschaftlichem 
Kolbenhub. 

Ein dieser Winde ganz ähnliches Modell mit dem- 
selben Kolbenhub, aber etwas grösseren Cylindern von 
215 bezieh. 150 mm Durchmesser fördert Lasten bis zu 
1000 k auf ebensolchen Strecken mit einer Geschwindig- 
keit von 0,750 m in der Secunde, wobei die Treibachse bei 
dem Umsetzungsverhältniss der Räder von 1:7,2 (Ge- 
triebe e von 0,100 m und Rad Æ von 0,720 m Durchmesser) 
145 bis 150 Umdrehungen in der Minute ausführt. 

Es berechnet sich mit diesen Verhältnissen die Zug- 
kraft des Seiles zu: 

E = Q (9 cos a + sin ct) = 1000 (0,05 .0,94 + 0,342) = 390k. 

Ferner erhält man: 


Fig. 7. 


Excenter zu 
Mailliet’s Winde. 


390 .0,75 
Effective Leistung des Seiles = 3,90 HP 
Inhalt des kleinen Cylinders . 0,00318 cbm 
š „ grossen 2 0,00653 cbm 
A der beiden Cylinder . 0,00971 cbm 
Füllung des kleinen Cylinders . . . 0,7 


Eingeströmtes Luftvolumen 0,00318 .0,7 = 0,002156 cbm 
Verhältniss des eingeströmten Luft- 
volumens zum Volumen beider Cy- 


, 0,009710 
linder 0,002156 = 4,5 
Anfängliche Spannung der Luft . . 4k 


Mittlere Spannung auf den kleinen Kolben 2,10 k 


B y » „n grossen , 1,02 k 
Absolute Arbeit im kleinen Cylinder 
bei 144 minutlichen Umdrehungen 
176,7 .2,1. 0,864 
der Maschine ———3~=———_ 75 = 4,26 HP 
Absolute Arbeit im grossen Cylinder 
863.1,02.0,86 | 
863.102.0864 ao pp 
75 
Absolute Totalarbeit . . 8,52 HP 
Verhältniss zwischen effectiver und ab- 
3,90 
soluter Arbeit s+ = 0,46 


8,52 
Der Hub beider Schieber beträgt wieder wie vordem 
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30 mm, die äussere Ueberdeckung 5 mm, die innere Ueber- 
deckung ‘J: mm und die Voreinströmung 1 mm. 
Kraft, welche ein einziger Kolben auf 
das Seil ausüben würde, abgesehen 
von Reibungen des ganzen Apparates 


425.90.7,2 
er 5. 787 k 
Verhältniss zwischen der durch die Last 
und der durch einen einzigen Kolben 
ausgeübten Kraft durchschnittlich 
390 
7 = 0,50. 


Die Winde lässt sich selbstverständlich auch mit ge- 
spanntem Dampf betreiben. 

In grösseren Lagerräumen, Getreidespeichern u. dgl. 
hat die in Fig. 8 und 9 wiedergegebene, von Guyenet in 
Paris für elektrischen Betrieb erbaute Winde vielfache 
Verwendung gefunden; dieselbe besteht aus einem leichten 


lie; 


Guyenet’s Winde mit elektrischem Betriebe. 


Gestell, welches aus Flacheisen gefertigt und durch Ver- 
bindungsstangen versteift auf vier Laufrollen A ruht, zu 
deren Unterstützung ein Schienengeleis dient. Auf der 
Hauptwelle ist eine Doppeltrommel B befestigt, über 
welche zwei Seile derart laufen, dass sich beim Arbeiten 
der Winde das eine Seil auf der Trommel aufwickelt, das 
andere von derselben abwickelt oder umgekehrt; auf der 
genannten Welle sitzen ausserdem zwei Rider C und C, 
mit je zwei Felgenkränzen, einem äusseren c, und inneren c, 
zwischen denen sich aus einzelnen Lederscheiben zusammen- 
gesetzte Reibungsrollen d bewegen. 

Eine Gramme-Maschine D, welche sich stets in dem- 
selben Sinne mit einer mittleren Geschwindigkeit von 
1200 bis 1500 Umdrehungen in der Minute bewegt und 
hierbei, wenn die Winde eine Last von 160 k mit der 
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Geschwindigkeit von 0,8 m in der Secunde heben soll, 
eine Leistung von ungefähr 4 HP entwickelt, ist mit dem 
unteren Theile des Gestelles A durch eine Tragachse d, 
gelenkig verbunden; ihre Welle trägt an den äussersten 
Enden die Reibungsrollen d, welche, je nachdem die 
Trommel B eine Bewegung in dem einen oder anderen 
Sinne ausführen soll, entweder mit dem äusseren oder 
mit dem inneren Kranz der Räder C, C, in Berührung 
gebracht werden können. Ein besonderer Mechanismus, 
aus den Hebeln E, F, H, den Stangen F und dem Brems 
mit Gegengewicht bestehend, dient in Gemeinschaft mit 
dem Arm / zur Hervorbringung der einen oder anderen 
Drehbewegung der Trommel, sowie auch zum Feststellen 
der Last. Sobald sich nämlich der auf den Hebel E 
stützende Brems löst, erfolgt die Berührung der Reibungs- 


Die Gramme-Maschine ist durch zwei Drähte mit dem 
neben der Dampfmaschine ausserhalb des Magazins ge- 
legenen Elektromotor verbunden. 

Eine von der T’homson-Houston international electric 
Company in Hamburg zur vorjährigen elektrotechnischen 
Ausstellung in Frankfurt gebrachte 1l5pferdige elektrische 
Winde diente zum Betriebe eines Bremsberges. Die in 
Fig. 10 ersichtliche Winde wird von einem Elektromotor 
getrieben, dessen Geschwindigkeit mittels eines Rheostaten 
regulirt wird, welcher sich neben der Trommel befindet, 
und von einer Steuerungsstange, zur rechten Seite des 
Wärters angebracht, gehandhabt wird. Zur linken Hand 
befindet sich ein Hebel, durch welchen mittels einer 
Reibungskuppelung die Trommel mit der Trommelwelle 
verbunden bezieh. ausgeschaltet werden kann; eine Band- 


Fig. 10. 


Thomson-Houston’s Winde mit elektrischem Betriebe. 


rollen — die Windetrommel kommt in Umdrehung, und 
sowie die Einwirkung auf den Hebel Æ nicht mehr statt- 
findet, wirkt der Brems durch das am äussersten Ende 
des Hebels H (Fig. 9) angebrachte Gewicht selbsthätig und 
die Last bleibt an der Stelle, wo sie sich augenblicklich 
befindet, frei hängen. 

Eine der Compagnie des Entrepöts et Magasins généraux 
zu Paris gehörige, in einem Magazin zu Rouen aufgestellte 
derartige Winde ruht auf hölzernen unter dem Dach 
liegenden Langschwellen und der Hebel F ist hier mit 
einer Schnur verknüpft, welche bis nach der unteren Etage 
geführt ist; eine zweite Schnur ist mit dem Arm J ver- 
bunden, der durch die Rollen i (Fig. 8 und 9) auf den Brems- 
hebel wirkt. Es genügt, nach einander an diesen Schnuren 
zu ziehen, um das Heben und Senken der beiden Last- 
seile gleichzeitig herbeizuführen, während der Brems 
augenblicklich wirkt bezieh. die Last stehen bleibt, so- 
bald an den Schnuren kein Zug mehr ausgeübt wird. 


bremse wird mit Hilfe eines Fusshebels in Wirkung gesetzt. 

Die Bremsberganlage bestand aus einem System von 
Leitrollen, welche zum Theil unterirdisch, zum Theil 
zwischen den Schienen mit 600 mm Spurweite in geeig- 
neten Entfernungen angebracht waren. Die Bahnebene 
bildete mit der Horizontalen einen Winkel von etwa 20° 
und besass vom Fusspunkt bis zum Plateau des Berges 
eine Länge von 25 m. Ein Gusstahldrahtseil, 13 mm 
dick, welches als Kabel ohne Ende über der Winden- 
trommel, den Leitrollen und einer oben am Bremsberg 
angebrachten Kehrrolle lag, zog einen Förderwagen mit 
einer Gesteinlast bis zu 1500 k den Abhang hinauf bezieh. 
herunter. 

Ein neben der Winde angebrachter Umschalter er- 
möglichte noch die Umkehrung der Drehrichtung der 
Armatur des Motors und damit der Windentrommel; die 
Bewegung der Armaturwelle auf die Windentrommelachse 
wird mittels Zahnräder übertragen. 
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Das Gewicht der Winde soll etwa 2000 k betragen; 
die Tourenzahl der Armatur kann zwischen 700 bis 1200, 
diejenige der Trommel zwischen 24 und 41 Umdrehungen 
in der Minute variiren. Freytag. 


Ueber Feilen und Feilenhaumaschinen. 
Mit Abbildungen. 


Vergleichsweise Prüfung der Feilenschärfe. 


Nach einer im Metallarbeiter, 1890 Bd. 16 Nr. 60 
*§. 470, befindlichen Angabe wurde auf der Ausstellung 
in Amsterdam die Schärfe der Feilen durch vergleichs- 
weise Beobachtung des sogen. Reibungswinkels bezieh. 
durch Ermittelung der Reibungszahl (Reibungscoefficienten) 
bestimmt. Mit zunehmender Schärfe der Feile muss auch 


Fig. 1. 
Gleiten bei schräggelegter Feile. 


der Neigungswinkel grösser werden, bei welchem das pris- 
matische Auflagestück a aus Rothguss in die abwärts ge- 
richtete Bewegung von selbst eintritt. 

In Fig. 1 ist eine mit Hand gehauene Feile in jener 
Lage dargestellt, bei welcher das Gleiten des Auflage- 
stückes bei 22° Neigung eintritt, während bei einer gleich- 
artigen mittels Sandstrahls geschärften Feile das Gleiten 
erst bei 45° erfolgt. 

Nach einer Mittheilung von Alfred Gutmann in Ottensen 
in Hamburg können zwischen jeder Aufschärfung der 
stumpfen Feile durch die üblichen Mittel des Ausglühens, 
Abschleifens der Feilzähne, Aufhauens und Härtens, drei 
Sandstrahlschärfungen im Mittel vorgenommen werden, so 
dass dadurch ein beträchtlicher Gewinn an Dauerhaftigkeit 
und Leistung der Feile entspringt. 


J. Erlenwein’s Feilenhaumaschine. 


Nach dem englischen Patent Nr. 13 106 vom 20. August 
1890 beruht die Arbeitswirkung dieser von J. Erlenwein 
in Edenkoben, Rheinpfalz, erfundenen Feilenhaumaschine 
(Fig. 3 bis 5) in der Schlagkraft eines Federhammers auf 
ein Meisselwerkzeug, durch welchen Unterhieb und Kreuz- 
hieb in den auf einem mit Zink belegten, walzenförmigen 
Amboss gestützten Feilenkörper dadurch regelrecht ein- 
geschlagen werden, dass dem Schlitten, in welchen die 
Feile eingespannt ist, eine bestimmte Hubschaltung ge- 
geben wird. 

Sowohl die Schlagkraft des Federhammers, als auch 
die Hubschaltung des Schlittens sind regelbar, sowie auch 
die Lage der Meisselvorrichtung entsprechend der Hiebrich- 
tung stellbar sein muss. 

Die im Gestell (Fig. 2 und 3) geführte Hammer- 
stange a wird vermöge eines Daumens b durch eine von 
der Triebwelle d bethätigte Daumenscheibe c gehoben, 
durch Federwerke e aber niedergeworfen, sobald der 
scharfe Absatz der Daumenscheibe überschritten ist. 

Stellbare Federstützen f dienen zur Regelung der 
Schlagkraft des Hammers. 
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An einem stellbaren Seitenschlitten g (Fig. 4) schwingen 
um Zapfen der Hebel 4 mit dem um eine Schraube k 
verdrehbaren Meisselhalter i, welcher von einer an der 
Antriebwelle d sitzenden Kammscheibe ! bethätigt wird, 
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Fig. 2. Fig. 3. 
Erlenwein's Feilenhaumaschine. 


ferner der Ausheber m, der ebenfalls von d aus betrieben 
ist und die Bestimmung hat, die Feile an den Amboss 
zu drücken und nach beendetem Hieb dieselbe wieder frei 
zu machen, worauf der Vorschub oder die Hubschaltung 
des Schlittens n, in welchem die Feile eingespannt ist, 
durchgeführt wird. 

Dieser Rahmenschlitten n steht gegen die Hammer- 
richtung bezieh. gegen die Wagerechte geneigt, damit der 
Feilenhieb die erforder- 
liche Sägezahnform er- 
halt. Diese Neigung der 

Schlittenführung ist 
durcheineStützschraubeo 
im Verein mit dem Ga- 
bellager p fiir die Am- 
bosswalze q erhältlich. 
Die Hubschaltung des 
Einspannschlittens n wird 
durch die Spindel s ver- 
mittelt, die vermöge 
eines Sperr- und Schalt- 
werkes £ durch Kurbelstangen u von der Triebwelle d ein- 
geleitet wird. Diese Schlittenspindel s besteht aus zwei 
Theilen, welche durch eine Ausrückkuppelung verbunden 
sind, so dass nach erfolgter Ausrückung der Schalt- 
betriebe diese Spindel durch die Handkurbel r bewegt 
werden kann. 


Erlenwein's Feilenhaumaschine. 


Fr. Neswadba’s Feilenhaumaschine. 


Diese Feilenhaumaschine wirkt mit einem Hammer, 
der unmittelbar an einem geführten Kolbenkopf befestigt 
ist, welcher in einem durch ein Kurbelwerk in Hubbewegung 
versetzten Cylinder luftdicht schwebt (Fig. 5). 

Sowohl oberhalb als auch unterhalb des Kolbens be- 
findet sich je ein Luftraum, der vermöge einiger in der 
Cylinderwand befindlichen verschliessbaren Oeffnungen ver- 
grössert oder verkleinert werden kann, je nachdem man 
eine stärkere oder geringere Luftverdichtung durch Luft- 
abschluss anstrebt oder zulässt. 
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Hiernach kann sowohl der Kolbenhub als auch die 
dadurch bedingte Schlagstärke des Hammers geregelt 
werden, weil man die Wirkung des übertragenden Luft- 
puffers sowohl im Aufhube des Cylinders, als auch im 
Niedergange des Kolbens nach Belieben verändern kann. 
Die von beiden Cylinderenden in einen Seitenspiegel aus- 
mündenden Luftwege können durch einen Schieber geöffnet 
werden. Sind beide Luftwege gleichzeitig geöffnet, so kann 
der bewegte Cylinder weder durch Druck- noch durch 
Saugluft auf den Kolben einwirken. Derselbe wird nur 
ganz geringen oder auch keinen Hub ausführen. Sind da- 
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Fig. 5. 


Neswadba’s Feilenhaumaschine. 


gegen beide Luftwege geschlossen, so wird der Kolben 
einen dem Cylinderhub entsprechenden, jedoch verzögerten 
Weg zuriicklegen, was auf die Luftverdichtung unter dem 
Kolben beim Hubbeginn und eintretender Luftverdünnung 
über denselben zurückzuführen ist. 

Dieser Vorgang wird sich auch im Niedergange des 
dem Kolben voreilenden Cylinders wahrnehmen lassen. Ob- 
wohl der Kolben mit Beschleunigung niederfällt, wird 
doch das untere Luftkissen die Härte des Schlages mildern 
und diese Wirkungsweise demnach wesentlich besser sein, 
als bei einer starren Kurbelgelenkverbindung. 

Der mit Flügelbahnen versehene Luftcylinder wird 
durch zwei im Führungsrahmen verdeckt gehende Kurbel- 
stangen in Hubbewegung versetzt, deren Kurbelachse un- 
mittelbar betrieben ist. 

Von dieser wird eine zur Steuerung des Tisches vor- 
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gesehene Stufenscheibe, und von dieser aus das Tischwerk 
bethätigt. 

Die Führungsbahn des Tisches ist gegen die Wage- 
rechte etwas geneigt, damit der Feilhieb den bekannten 
Sägezahnquerschnitt erhält. Ueber die Hubschaltung des 
Tisches, sowie die Einspannwerke der Feile fehlen die Ein- 
zelheiten (Uhland’s Technische Rundschau, 1888 Nr. 35 
*S. 275). 

Das eigentliche Meisselwerkzeug ist in einem Hammer- 
hebel eingesetzt, der, einem alten Schwanzhammer ähn- 
lich, um einen Doppelzapfen schwingt, aber statt durch 
eine Daumenwelle betrieben zu sein, unmittelbar durch 
den Luftfederhammer niedergeschlagen wird, während zwei 
seitliche Blattfederwerke durch Vermittelung eines unter- 
greifenden Querstabes den Hammer nach jedem Schlag 
emporheben. 


F. E. Leclerque’s Feile. 


Nach dem D.R.P. Nr. 48440 vom 6. Februar 1889 
sind diese Feilen von Leclerque in Paris mit zur Längs- 
richtung schrägen Ausräumnuthen zu dem Zwecke ver- 


Fig. 6. 


Fig. 8. 
Leclerque’s Flach- und Rundfeile. 


sehen, damit ein Verschmieren der Feilzähne durch Material- 
späne verhindert und dadurch die Leistungsfähigkeit der 
Feile gesteigert werde. 

Fig. 7 stellt einen zu vorbezeichneten Nuthen normalen 
Querschnitt der Flachfeile Fig. 6 dar, während in Fig. 8 
eine Rundfeile mit gewundener Nuth abgebildet ist. 


Howarth’s Winkelhiebfeile (Fig. 9). 


Nach Industries, 1890 Bd. 8 * S. 224, sind bei der Feile 
von James Howarth und Sohn in Sheffield auf den zur 


Fig. 9. 
Howarth’s Winkelhiebfeile. 


Längsrichtung der Feile winkelrecht geführten Grundhieb 
zwei bis zur Mittelachse schräg zulaufende Kreuzhiebe 
aufgetragen, die einen Winkelhieb bilden, durch welchen 
das bei einer Feile mit gewöhnlichem Doppelhieb auf- 
tretende Seitwärtsschieben der Feile dadurch weggebracht 
wird, dass diese Seitenkraft im Winkelhieb sich aufhebt. 

Hiernach soll die Feilenführung leichter und sicherer 
ausfallen, dafür steht aber zu befürchten, dass das Ver- 
legen einer Feile mit Winkelhieb auch eher erfolgt, als 
bei einer gewöhnlichen Doppelhiebfeile. Pr. 
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Ueber die Herstellung von Effect- und anderen 
Ziergarnen auf Zwirn- und Ueberspinn- 
maschinen. 

Mit Abbildungen. 


Zur Erzeugung geflammter Garne hat die Niederlau- 
sitzer Maschinenbauanstalt und Eisengiesserei, Actiengesell- 
schaft, vormals Nommel und Jaeger in Cottbus die Zwirn- 
maschine mit einer Zuführungsvorrichtung versehen (D.R.P. 
Kl. 76 Nr. 11258)', welche von Vorgarnfäden, die den Zu- 
führungswalzen für die zu verzwirnenden Fäden zugeleitet 
werden, Stücke abreisst, die darauf zur Verzwirnung mit 
den continuirlich zugeführten Zwirnfäden gelangen. Um 
diese Fadenstücke herzustellen, ist an der Zwirnmaschine 
eine Druckwalze angeordnet, 
welche die Vorgarnfäden den 
Zuführungswalzen periodisch 
zuführt, indem die Druck- 
walze in Berührung mit den 
Zuführungswalzen gebracht 
wird, so dass diese Walzen 
die Vorgarnfäden einziehen, 
worauf durch Abhebung der 
Druckwalze von den Zufüh- 
rungswalzen und Festklem- 
men der Vorgarnfäden zwi- 
schen einer Schiene und der 
Druckwalze ein Abreissen 
der Vorgarnfäden bewirkt 
wird. 

Mittels der von Otto 
Graf und Victor Preusser 
in Cottbus getroffenen Ein- 
richtung zur Herstellung von 
Noppeugarnen anf Zwirn- 
maschinen (D.R.P. Kl. 76 
Nr. 33238), Fig. 1 und 2, 

wird die Zuführungs- 

geschwindigkeit der Einzel- 
fäden periodisch dadurch ab- 
geändert, dass jeder Faden 
ein Frictionsscheibchen C, 
CC umschliesst, von denen 
jedes von einer Musterkette aus zeitweilig entweder an 
eine Walze A mit geringerer Umfangsgeschwindigkeit oder 
an eine Walze B mit grösserer Umfangsgeschwindigkeit 
angedrückt wird. Dem zu erzielenden Muster gemäss findet 
ein beständiger Wechsel in der Berührung der Scheiben 
C, Cı C; mit den sich in gleicher Richtung drehenden 
Walzen A und B statt. Die Scheiben, die an A anliegen, 
werden stets eine geringere, diejenigen, die an B anliegen, 
eine grössere Fadenmenge zum Verzwirnen zuführen. In 
Folge dessen werden die Fäden der an A anliegenden 
Scheiben straffer gespannt und mehr Draht erhalten, als 
die Fäden der an B anliegenden Scheiben, deren Fäden 
sich auch durch die Fliehkraft mehr vom Centrum ent- 
fernen und sich folglich im fertigen Garn mehr zeigen 
müssen. 

Die Scheiben C, C, C} liegen in den oben offenen 
Lagern der gegabelten Arme a, aya,, welche von den 
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Fig. 2. 
Graf und une s Noppengarn- 
tellung. 
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durch die ganze Länge der Maschine durchgehenden Wellen 
bı by bg gehalten werden. An diesen sind die Arme d; dy d} 
und die Arme c, ca ¢3 befestigt. Die ersteren bilden die 
Fadenführer für die Fäden 7, 2, 3, während die letzteren 
von der endlosen Musterkette D beeinflusst werden und 
so veranlassen, dass bald die eine, bald die andere der 
Scheiben C, C, Cz; mit der Walze A oder B in Berührung 
kommt. Die Musterkette besteht aus zwei durch Bolzen 
verbundenen Gelenkketten g, zwischen denen in einer dem 
beabsichtigten Muster entsprechenden Anordnung auf den 
Bolzen drehbare Rollen 4 befestigt sind. Diese Rollen 
heben die Arme c; c} ĉ3. An den Stellen, wo keine Rollen 
stehen sollen, werden Ringe von gleicher Breite, aber ge- 
ringerem Durchmesser auf die Bolzen gesteckt. Durch 
entsprechende Einrichtung der Musterkette kann nun beim 
Zwirnen bald der eine, bald der andere Faden ganz her- 


Fig. 3. 


Fig. 4. 
Graf and Preusser’s Noppengarn-Herstellung. 


vorgehoben oder auch ganz überdeckt werden. Berühren 
simmtliche Scheiben C, C} C3 gleichzeitig eine Zuführungs- 
walze A oder B, so kommen alle Fäden bei der Verzwir- 
nung zu gleicher Geltung, so dass ausser Noppengarnen 
mit beliebig zu wechselnden Farbentönen auch gewöhn- 
liche Zwirngarne hergestellt werden können. 

Graf und Preusser haben die vorbeschriebene Ein- 
richtung nach D. R. P. Kl. 76 Nr. 37432 in der Weise 
vervollkommnet (Fig. 3 und 4), dass die zur Fadenzufüh- 
rung dienenden Frictionsscheibchen C, C, C; von der Muster- 
kette aus nicht allein beliebig an eine der rotirenden 
Walzen A und B, sondern auch zeitweilig an eine ruhende 
Fläche F angepresst werden können. Ferner wird das 
Spiel der Fadenführer d, d} d} unabhängig von dem Spiel 
der Frictionsscheiben durch besondere Rollen der Muster- 
kette D und besondere Zwischenhebel bewirkt. Es ist 
daher mittels dieser Einrichtung durch abwechselnde Zu- 
führung und durch mannigfach abwechselnde Führung 
der Einzelfäden die Herstellung zwei- und mehrfacher 
Effecte von verschiedenen Grössen über und neben einander 
ermöglicht. 

Je nach der Art der auf der Musterkette D befind- 
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lichen Rollen A ist die Lage der Frictionsscheiben ver- 
schieden. Liegt der Hebelarm a}, welcher mittels Ge- 
stänges a, die Verschiebung der Scheibe C} vollführt, auf 
der kleinen Rolle A, der Musterkette auf (Fig. 3), so be- 
rührt die Scheibe C}, die Walze B und dreht sich mit der- 
selben. Dadurch läuft diese Scheibe schnell um, weil die 
Umfangsgeschwindigkeit von Walze B grösser ist als die 
von Walze A und es wird eine grössere Fadenmenge her- 
beigeführt. Ist die Rolle mittelgross, z. B. h der Muster- 
kette, so berührt die Scheibe C, keine der beiden Walzen A 
und B und der Faden läuft frei. Ist dagegen die Rolle 
gross, so liegt die Scheibe auf der Walze A und liefert 
weniger Fadenmenge. Durch eine noch grössere Rolle 
wird die Scheibe C} an die Bremsvorrichtung F gedrückt 
und wird somit sammt dem Faden festgehalten. Die 
Fadenführer d; d,d; sind unabhängig von den Frictions- 
scheiben an besonderen Wellen b; b} bg befestigt. Durch 
entsprechende Wahl der Rollen auf der Musterkette D 
werden die Fadenführer mittels des Hebelsystems c4 cy c; 
weniger oder mehr gehoben und gesenkt, beliebig allmäh- 
lich oder schnell gehoben und gesenkt. Ausserdem können 
dieselben längere oder kürzere Zeit festgelegt oder in ihrer 
Lage gewechselt werden. Durch entsprechende Einstellung 
der Rollen auf der Musterkette und durch deren Ein- 
wirkung auf die Führung und Zuführung der Einzelfäden 
können nun während des Zwirnens Noppen-, Knoten-, 
Flammen- und übersponnene Garne von verschiedenen 
Stärken und Farbentönen, sowie gewöhnliche Zwirngarn- 
arten in beliebig abwechselnden Perioden hergestellt werden. 


Die Herstellung von Effectgarnen wurde auf der Flügel- 
zwirnmaschine in der Weise vorgenommen, dass Kernfaden 
und Zierfaden bei dem erstmaligen Durchgange durch die 
Zuführungswalzen nur zusammengedreht bezieh. vorgezwirnt 
wurden, und dass das so hergestellte Garn, um ein Ver- 
schieben des für gewöhnlich auf dem Kernfaden lose auf- 
gezwirnten Zierfadens zu verbindern, noch nachträglich 
mit einem, gleichfalls durch eine Zuführungswalze ge- 
führten Faden, dem Bindefaden, bei entgegengesetzter 
Spindeldrehung umzwirnt wurde; zu welchem Zwecke das 
erst hergestellte Garn zum zweiten Male durch eine Zu- 
führungswalze geführt und den Spindeln entgegengesetzte 
Drehungsrichtung ertheilt werden musste. Hierdurch wurde 
die Herstellung von Effectgarnen auf diesen Maschinen 
eine zeitraubende und kostspielige, abgesehen von den 
durch das zweimalige Zwirnen herbeigeführten Unregel- 
mässigkeiten. Um nun solche Garne auf der Flügelzwirn- 
maschine in ununterbrochener Folge fertig zu stellen, 
hat Ernst Hille in Cottbus die Maschine zur Herstellung 
von Effectgarnen (D.R.P. Kl. 76 Nr. 37271), Fig. 5, so 
eingerichtet, dass der auf den Kernfaden aufgelegte Zier- 
faden durch einen Bindefaden befestigt wird, der von 
einem auf derselben Maschine angebrachten besonderen 
Ueberspinnflügel herkommt und unmittelbar nach dem 
Zierfaden sich auflegt. 

Die zusammenzuzwirnenden Fäden, Kernfaden 7 und 
Zierfäden 2 und 3, gelangen über eine geeignete Faden- 
führung, getrennt von einander, zu den Zuführungswalzen 
CC, C, welche je nach dem beabsichtigten Effect ver- 
schiedene Umfangsgeschwindigkeit erhalten; Kernfaden und 
Zierfiden werden durch Drehung des Flügels S entspre- 
chend zusammen- bezieh. vorgezwirnt. Die Zierfäden 2 


und 3 werden, nachdem sie die betreffenden Zuführungs- 
walzen passirt haben, durch die auf der Latte E befestigten 
Oesen D D; an den Kernfaden geführt. Die Latte E mit 
den Oesen D D, erhält von der mittleren Zuführungswalze 
aus durch Räderübersetzung F, Daumenscheibe G und 
Hebel H und J eine dem Laufe des Kernfadens ent- 
sprechende auf und nieder gehende Bewegung. Solange 
sich dieser Fadenleiter E DD, in gleicher Richtung mit 
dem Laufe des Kernfadens, d. h. nach abwärts bewegt, 
nimmt der Kernfaden vermöge der ihm durch den Flügel S 
ertheilten Drehung die Zierfäden, welche durch die be- 
treffenden Zuführungswalzen ungleich schneller vorgeliefert 
werden, auf. Hierbei erzeugen die Zierfäden an bestimmten, 
durch die Form der Daumenscheibe bedingten Stellen auf 
dem Kernfaden Knoten, Schlingen o. dgl. beabsichtigte 
Effecte, während sich beim jedesmaligen Aufgange des 
Fadenleiters die Zierfäden glatt an den Kernfaden an- 
zwirnen, ohne einen Effect zu erzeugen. Oberhalb des 
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Fig. 5. 
Hille’s Herstellung von Noppengarn. 


Flügels S ist der Ueberspinnfliigel A angeordnet, welcher 
in Folge seiner Drehung das in vorstehend beschriebener 
Weise hergestellte Garn, ehe es zu dem Flügel S gelangt, 
mit einem Bindefaden 4 umzwirnt, welcher letztere sich 
von einer auf der Spindel des Ueberspinnflügels aufge- 
steckten Spule abwickelt und ein Verschieben der auf 
dem Kernfaden erzeugten Effecte beim Passiren des Flü- 
gels S verhindert, eventuell den richtigen Effect bildet. 
Wird der Daumenscheibe G eine derartige Geschwin- 
digkeit ertheilt, dass die nach abwärts gerichtete Bewe- 
gung des Fadenleiters eine gleich schnelle ist, wie die in 
gleicher Richtung stattfindende Bewegung des Kernfadens, 
so wird der Zierfaden, welcher durch die Oese D an den 
Kernfaden geführt ist und vermöge der ungleich grösseren 
Geschwindigkeit der betreffenden Zuführungswalzen zu 
einander schneller vorgeliefert wird als der Kernfaden, 
gezwungen, an jedesmal durch die Oese D bestimmten 
Stellen auf den Kernfaden aufzulaufen und dadurch die 
beabsichtigte Noppe zu bilden, solange die Abwärtsbewe- 
gung des Fadenleiters stattfindet. Bei der Aufwärts- 
bewegung des Fadenleiters, die mit grösserer Geschwindig- 
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keit als die Abwärtsbewegung erfolgt, läuft der Zierfaden 
nicht an einer bestimmten Stelle, sondern in grösseren 
Abständen auf den Kernfaden auf und erzeugt so die 
zwischen den einzelnen Noppen befindlichen, glatt ge- 
zwirnten Stellen. Die Form der Noppen und die Entfer- 
nung derselben von einander wird bedingt durch die Form 
der Daumenscheibe G, durch die Umlaufsgeschwindigkeit 
derselben und durch die Stellung der Rolle R in dem 
Schlitzloche des Hebels H, und zwar gilt hierfür, dass je 
länger die Curven sind, welche die Abwärtsbewegung des 
Fadenleiters veranlassen, und je mehr sich die Geschwin- 
digkeit des letzteren derjenigen des Kernfadens nähert, 
desto stärker und in grösseren Abständen von einander 
erweisen sich die auf den Kernfaden auflaufenden Noppen, 
und umgekehrt. Hierbei ist vorauszusetzen, dass die Um- 
fangsgeschwindigkeit der den Zierfaden liefernden Zufüh- 
rungswalze in einem für die beabsichtigte Noppenbildung 
richtigen Verhältnisse zu der Umfangsgeschwindigkeit der 
den Kernfaden liefernden Zuführungswalze steht. Die Stel- 
lung der Rolle R des Hebels H beeinflusst insofern die 
Noppenbildung, als eine Verstellung dieser Rolle in dem 
Schlitzloche des Hebels nach unten einen überlaufenden 
(gekreuzten) Knoten bezieh. Noppe, und umgekehrt eine 
Verstellung dieser Rolle in dem Schlitzloche von H nach 
oben eine dicht neben einander gewickelte (glatte) Noppe 
erzeugt, weil im ersteren Falle ein Voreilen des Faden- 
leiters bei dessen Abwärtsbewegung dem Kernfaden gegen- 
über stattfindet, während im letzteren Falle der Faden- 
leiter gegen den Kernfaden etwas zurückbleibt. 

Die Schleifen-(Schlingen-)Bildung des Zierfadens auf 
dem Kernfaden geschieht in ähnlicher Weise wie die Noppen- 
bildung. Es darf hierbei die Abwärtsbewegung des Faden- 
leiters nicht wie bei der Noppenbildung mit annähernd 
der gleichen Geschwindigkeit, welche dem Laufe des Kern- 
fadens entspricht, erfolgen, sondern es muss diese Abwärts- 
bewegung eine schnellere, stossweise sein. Hierbei hat der 
durch die betreffende Zuführungswalze schneller vorge- 
lieferte Zierfaden nicht Zeit, sich mehrmals fest um den 
Kernfaden umzulegen, sondern lässt die grössere Länge 
des Zierfadens nur in Form der beabsichtigten Schleife 
auf den Kernfaden auflaufen. 

Für die Herstellung bestimmter Effecte kann die 
vordere Zuführungswalze mit eingedrehten Ringnuthen 
versehen und der Betrieb dieser Walze mit Hilfe eines 
auf seinem Umfange nur theilweise verzahnten Rades so 
eingerichtet werden, dass die vordere Zuführungswalze 
nicht beständig rotirt, sondern in bestimmten Zeitabschnitten 
stehen bleibt. Die Kernfäden, die von einer der anderen 
Zuführungswalzen vorzuliefern und durch die Ringnuthen 
der vorderen Walze zu führen sind, werden durch den 
zeitweiligen Stillstand dieser Walze in ihrem Laufe nicht 
beeinträchtigt, während ein durch diese vordere Zufüh- 
rungswalze am vollen Umfange derselben bezieh. zwischen 
den Kernfiden eingeführter lose gesponnener Garnfaden 
bezieh. Vorgarnfaden nur so lang vorgeliefert wird, als 
die vordere Walze sich dreht. Beim Stillstande derselben 
wird der erwähnte Faden zuerst nach Möglichkeit aus- 
gezogen, dann abgerissen und erst wieder von neuem an 
die Kernfäden angezwirnt, nachdem die Vorderwalze wieder 
in Thätigkeit getreten ist, wodurch sich unter Zuhilfe- 
nahme des Fadenführers wiederum verschiedenartige Effecte 


erzielen lassen. 
Dingler’s polyt. Journal Bd. 283, Heft 6. 1892/1. 
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Auf der Zwirnmaschine für gemusterte Garne von 
Thomas Alexander Boyd in Shettleston, Schottland (D. R.P. 
Kl. 76 Nr. 44 538), Fig. 6 und 7, werden die gemusterten 
Gezwirne dadurch hergestellt, dass. die Einlaufsgeschwin- 
digkeit der Einzelfäden mit Hilfe von Zuführungswalzen 
periodisch verändert wird, welche an der Umfläche stellen- 
weise ausgeschnitten sind. Es befinden sich dabei in der 
Umfläche der einen oder 
beider Zuführungswalzen 
eines jeden Paares ein 
oder mehrere Ausschnitte. 
Bei der in Fig. 6 und 7 

dargestellten Zwirn- 
maschine zur Anfertigung 
gemusterter Gezwirne aus 
zwei Fäden sind in der 
Umflächeder Zuführungs- 
walze // die Ausschnitte 
für den einen Faden 
neben den vollen Stellen 
für den anderen Faden 
angebracht. Wenn daher 
der eine Faden von einem 
vollen Theile der Walze 
vorgezogen wird, so be- 
findet sich der andere 


Fig. 6. 


Faden in einem Aus- Fig. 7. 
schnitte der Walze und Boyd's ANINEISSChINE für gemusterte 
arne. 


wird nicht vorgezogen ; 

dadurch wird der erstere Faden um den letzteren Faden 
gewickelt und tritt an der Oberfläche mehr hervor. In 
Folge der continuirlichen Umdrehung der Zuführungs- 
walzen wechselt das Vorziehen und Nichtvorziehen der 


Fig. 8. 
Graf’s Zwirnmaschine für Noppengarne. 


Fäden ab. Die auf den Zuführungswalzen angebrachten 
Ausschnitte können in verschiedenster Weise angeordnet 
werden, um eine grosse Mannigfaltigkeit in der Wirkung 
zu erzielen. 

E. Graf in Sandow bei Cottbus erzeugt auf der Zwirn- 
maschine für Noppen- bezieh. Effectgarne (D.R.P. Kl. 76 
Nr. 46781), Fig. 8, diese Garne in der Weise, dass die zu 
vereinigenden Fäden zwischen den Zuführungswalzen und 
der Zwirnvorrichtung verstellbare Leitstäbe e f und ent- 
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gegengesetzt schwingende Fadenleiter 0, 0, passiren, welche 
die gleichzeitig zur Verzwirnung kommenden Längen der 
zu vereinigenden Fäden in entgegengesetztem Sinne periodisch 
abändern. Die Fadenleiter 0, o} sind an den auf Welle d 
befestigten Hebeln cc angebracht. Die Welle d erhält 
von der in Umdrehung versetzten Daumenscheibe z mittels 
Hebels x, Stange w und Hebels v eine ungleichförmig 
schwingende Bewegung. Die zu vereinigenden Fäden p 
und q werden durch die Zuführungswalzen a b gemein- 
schaftlich mit gleichförmiger Geschwindigkeit zugeführt; 
der Faden q geht direct zum Fadenleiter 0, und über den 
Leitstab f zum Zwirnpunkte i, wobei er einen Winkel b o; i 
bildet, während der Faden p erst über den Leitstab e zum 
Fadenleiter o, und dann über den Leitstab f zum Zwirn- 
punkte ¿ gelangt, wobei er einen Winkel e of bildet. 
Wird nun der Fadenleiter o, durch Drehung der Welle d 
gesenkt, so wird der Faden g durch Vergrösserung seines 
Winkels dem Zwirnpunkte 7 schneller zugeführt, als durch 
die Zuführungswalzen allein, gleichzeitig wird der Faden p 
durch Aufsteigen seines Fadenleiters 0, gehoben, sein 
Winkel verkleinert und seine Zuführung zum Zwirnpunkte i 
verzögert; der schneller zugeführte Garnfaden windet sich 
um den langsamer vorwärts gehenden in engen Spiralen. 
Der gezwirnte Faden wird an diesen Stellen stärker, wo- 
durch die Effecte gebildet werden; die Rückwärtsdrehung 
der Welle d erfolgt nun so langsam, dass sich die Fäden 
in gleichen Spiralen zusammenzwirnen und ein Fadeneffect 
nicht gebildet wird, bis durch die Daumenscheibe z die 
Welle d abermals eine schnellere Bewegung erhält und 
das Spiel sich wiederholt. Durch Verstellung der Leit- 
stäbe e und / entsteht eine andere Fadenwinkelbildung; 
durch veränderte Form oder veränderte Umdrehungs- 
geschwindigkeit der Daumenscheibe z, sowie durch Verstel- 


A ol 
LEE Shy 
j % 


Fig. 10. 
Hille’s Vorgarn-Noppenzwirnvorrichtung. 


lung der Stange w an den Hebeln z und v lassen sich 
verschiedene Fadeneffecte bilden. 

Die Maschine zur Herstellung von Vorgarn-Noppen- 
zwirnen von Ernst Hille in Cottbus (D.R.P. K1. 76 Nr. 49899), 
Fig. 9 und 10, dient sowohl zum periodischen Einzwirnen 
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von in den Farben abwechselnden Vorgarnfadenstiicken 
in besondere Kernfäden, als auch zum periodischen Strecken 
eines oder mehrerer Vorgarnfiiden und darauf folgendem 
Einzwirnen bezieh. Verzwirnen dieser Vorgarnfäden mit 
einander. Zu diesem Zweck werden den Kernfäden 3 und 4 
die mittels besonderer Lieferwalzen A C eingeführten Vor- 
garnfäden 7 und 2 hinter den Eintrittswalzen BD mit 
Hilfe besonderer Zangen ZZ, periodisch zugeführt, die 
in schwingender Bewegung automatisch sich öffnen und 
schliessen. ; 

Die Vorgarnfäden 1 und 2 gelangen von den Liefer- 
walzen AC in die Zangen ZZ, und von diesen zu den 
Eintrittswalzen B D und den Kernfäden 3 und 4, um in 
letztere eingezwirnt zu werden. Die Zangen ZZ, erhalten 
durch die mittels Daumenscheiben in Schwingung ver- 
setzten Hebel F F, eine geradlinig hin und her gehende 
Bewegung, bei welcher die Zangen selbsthätig geöffnet 
und geschlossen werden. Das Oeffnen der Zange geschieht 
dadurch, dass ein auf dem unteren Zangenschenkel be- 
festigtes Gewicht gegen eine am Gestell der Maschine an- 
geordnete Stellschraube G antrifft, während das Schliessen 
der Zange durch dieses Gewicht stattfindet, sobald sich 
dasselbe von der Stelischraube entfernt. Die Zangen 
öffnen sich bei der Annäherung an die Eintrittswalzen B D 
selbsthätig und schliessen sich ebenso wieder bei der Ent- 
fernung von diesen Walzen. 

Bei dem periodischen Einzwirnen von Vorgarnfaden- 
stücken werden die durch die geöffneten Zangen geführten 
und von den Eintrittswalzen mitgezogenen Vorgarnfäden 1 
und 2 bei der plötzlichen Rückwärtsbewegung und damit 
verbundenem Schliessen der Zangen nicht kurz abgerissen, 
sondern ziehen sich zwischen Eintrittswalzen BD und 
Zangen zunächst aus, und reissen erst, wenn eine gewisse 
Grenze erreicht ist, derartig ab, dass etwas zu einer Spitze 
ausgezogenes Vorgarn vor den geschlossenen Zangen- 
mäulern stehen bleibt. Damit bei dem plötzlichen Rück- 
wärtsbewegen der Zangen die Vorgarnfäden sich nicht 
nach hinten aus den Zangenmäulern herausziehen, müssen 
die. Lieferwalzen AC stets etwas mehr Vorgarn zuführen, 
als die Eintrittswalzen verbrauchen. Das vor den ge- 
schlossenen Zangenmäulern bei Rückwärtsbewegung der 
Zangen stehen gebliebene, zu einer Spitze ausgezogene 
Vorgarn wird, wenn sich die Zangen den Eintrittswalzen 
wieder nähern und sich die Zangen wieder öffnen, von 
den Eintrittswalzen bezieh. den Kernfäden 3 und 4 erfasst 
und so lange vorgeliefert bezieh. mit eingezwirnt, bis die 
Rückwärtsbewegung der Zangen erfolgt. Durch die ab- 
wechselnde Bewegung der Zangen gelangen die verschieden- 
farbigen Vorgarnfäden abwechselnd zu den Kernfiden. 
Die Länge der einzuzwirnenden Vorgarnnoppen und der 
Effect selbst kann durch entsprechende Umfangsgeschwin- 
digkeit und Formgebung der die Bewegung der Zangen 
vermittelnden Daumenscheiben und durch verschiedene 
Stellung dieser Daumenscheiben zu einander verändert 
werden. 

Bei dem periodischen Strecken von einem oder meh- 
reren Vorgarnfäden zwischen den Eintrittswalzen B D und 
den sich selbsthätig öffnenden und schliessenden Zangen ZZ,, 
sowie bei dem gleichmässigen bezieh. ungleichmässigen 
Zwirnen bezieh. Verzwirnen eines bezieh. mehrerer Vorgarn- 
fäden mit einander ist die Arbeitsweise der Maschine eine 
ähnliche, nur erfolgt die Rückwärtsbewegung der Zangen 
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nicht so weit, bis der Vorgarnfaden abreisst, sondern nur 
so weit, als die Festigkeit des Materials eine Ausdehnung 
zulässt, ohne dass ein Abreissen eintritt. Dadurch werden 


Fig. 11. 
Melzer’s Zwirnmaschine. 
in den Vorgarnfäden dicke und dünne Stellen erzeugt, 
welche bei dem darauf folgenden Zwirnen gleichmässig 
oder ungleichmässig mit einander verzwirnt werden. 
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(D.R.P. Kl. 76 Nr. 40567), Fig. 11, bei welcher den in 
der Verzwirnung begriffenen Grundfäden an der Ver- 
einigungsstelle kurze Fadenstücke regelmässig zugeführt 
werden, die mit den Grundfäden chenilleartig zur Ein- 
zwirnung gelangen. Die beiden von den Lieferwalzen c; cg 
eingezogenen Grundfäden werden nach Passirung dieser 
Walzen jeder für sich über ein Röllchen e, bezieh. e, ge- 
führt und darauf durch eine Oese f geleitet, nach deren 
Verlassen die Grundfäden sofort durch die Flügelspindel 
zusammengedreht und auf die auf der Spindel befindliche 
Spule aufgewickelt werden. 

Ein Walzenpaar kı k führt den dicht vor demselben 
befindlichen Messern d; d} die als Einlagen dienenden Fäden 
zu; die Messer schneiden in bestimmten Zwischenpausen 
von den Einlagefäden Stücke von gewünschter Länge ab. 
Die abgeschnittenen Stücke fallen auf die noch getheilten 
Grundfäden oberhalb der Oese f, werden von den Grund- 
fäden erfasst und sogleich mit eingezwirnt. Durch Ver- 
änderung der Umdrehungsdauer des mittels Sperrades 
und Sperrklinke in intermittirende Drehung versetzten 
Walzenpasres kı k, können von den Einlagefäden Stücke 
von gewünschten Längen abgetrennt werden. 

Die Maschine zum Anzwirnen von Perlen auf einem 
Grundfaden von G. Stein in Berlin (D.R.P. K1.76 Nr. 40700), 
Fig. 12 und 13, bezweckt, Fäden zu Perlarbeiten nach 
einem bestimmten Muster mit Perlen zu versehen. Diese 
einzelnen, zusammen ein Muster bildenden Fäden sind für 
die Verarbeitung im Webstuhl, auf Stickmaschinen, in der 
Posamentirwaarenfabrikation u. s. w. bestimmt. Die Be- 
festigung der Perlen auf dem Grundfaden in vorgeschrie- 
bener Vertheilung wird dadurch bewirkt, dass die auf 
dem Grundfaden vorher aufgereihten Perlen mittels eines 
traversirenden Stufenschiebers c, dessen Spiel durch einen 
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Fig. 18. 


Stein’s Maschine zum Anzwirnen von Perlen. 


Um chenilleartige Noppengarne herzustellen, benutzt 
Friedrich Gottlob Melzer in Chemnitz eine Zwirnmaschine 


Rapportapparat bestimmt wird, und eines schwingenden 
Greifers d nach einem Ueberspinnapparat gelangen, wel- 
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cher mindestens einen Nebenfaden in schraubenlinigen 
Windungen auflegt. 

Der mit den aufgefädelten Perlen versehene Grund- 
faden läuft von der Rolle a über die Rolle 5 und gelangt 
durch den Stufenschieber ce vor den mit einem Schlitz 
versehenen Greifer d, geht durch das Rohr e des Ueber- 
spinnapparates und über die Zugwalze f nach der Auf- 
wickelrolle g, welche durch die Walze h angetrieben wird. 
Die Rolle r liefert ein als Nebenfaden dienendes Garn, 
welches ebenfalls in den Schlitz des Greifers geführt und 
mit dem die Perlen tragenden Grundfaden zusammen an 
der Rolle y befestigt wird. Dieser Nebenfaden ist jedoch 
für die Arbeit der Maschine nicht unbedingt erforderlich, 
derselbe soll nur zur besseren Bindung der Perlen bei- 
tragen. Die Mechanismen der Maschine werden von der 
Handkurbelwelle aus betrieben. Der auf dem lothrechten 
Rohr e befindliche Ueberspinnapparat, welcher aus den 
beiden Flügeln kky und Spulen oo, besteht, erhält eine 
derartige Bewegung, dass diese Flügel mit ihren Spulen 
eine Drehung in entgegengesetzter Richtung vollführen; 
dadurch wird jede einzelne Perle auf dem Grundfaden 
über Kreuz gebunden. Das gewünschte Muster wird nach 
Art der Jacquard-Karten auf Streifen geschlagen, die auf 
der Trommel ¢, welche in geeigneter Weise von der Ma- 
schine aus in Umdrehung versetzt wird, in beliebiger An- 
zahl neben einander befestigt werden. Das ebenfalls durch 
die Kurbelwelle in Drehung versetzte, mit Hebezähnen 
versehene Rad w bewegt die am Hebel x befestigte Platine y 
mittels eines seitlich am Hebel x befestigten Daumens z 
regelmässig um den rechts liegenden Festpunkt aufwärts. 
Der in Folge seines Eigengewichtes wieder herabfallende 
Hebel x drückt den mit dem Stufenschieber ce in Ver- 
bindung stehenden Winkelhebel B nur dann herab, wenn 
ın der Karte ein Loch vorhanden ist; in letzterem Fall 
fällt die Platine y selbsthätig in die durch das Loch ge- 
bildete Oeffnung der Musterkarte. Der kürzere Schenkel 
des Winkelhebels B greift in einen entsprechenden Ein- 
schnitt des Hebels 2; die Drehung des Winkelhebels B 
findet um den Festpunkt Z statt. Der Hebel B bewegt 
die die einzelnen Stufenschieber c tragende Schiene C in 
wagerechter Richtung nach links (Fig. 18), während ein 
Gewicht oder eine Feder beim Aufwärtsgang der Platine y 
die Schiene C zurückzieht. Der Schieber c besitzt an der 
unteren Seite zwei geschlitzte Zungen c;c welche durch 
Stellschrauben justirbar sind, um verschieden starke Perlen- 
sorten durchzulassen. Durch die vom Hebel B bewirkte 
Bewegung des Stufenschiebers wird mittels der oberen 
gabelförmig geschlitzten Zunge c, bei jedem einzelnen Hin- 
und Hergang immer je eine Perle vom Strange abvetheilt. 
Bewegt sich die Schiene C in der Richtung von links 
nach rechts, so wird die unterste Perle des Stranges 
durch den am Ende der oberen Zunge c, erweiterten 
Schlitz auf die untere Zunge c, fallen. Diese Perle wird 
bei der Umkehr der Bewegungsrichtung der Schiene C 
zwischen den beiden Zungen cc, abgetheilt und fällt 
schliesslich bei der Weiterbewegung der Schiene von rechts 
nach links durch den am Ende der Zunge cy ebenfalls 
erweiterten Schlitz unter den Greifer d, wird von diesem 
gefasst und in das feste Rohr e des Ueberspinnapparates 
geführt, worauf die Perle sofort von den beiden Fäden 
des Ueberspinnapparates unterhalb des Greifers abgekreuzt 
wird. Der Stufenschieber c theilt nur dann eine Perle 


ab und führt sie dem Greifer d zu, wenn die Platine y 
in eine Oeffuung der Musterkarte einfallen kann. Um 
ein leichteres Fallen der einzelnen Perlen zu erreichen, 
wird ein Theil der von der Rolle a kommenden Perlen 
in Höhe von einigen Centimetern über den Stufenschieber c 
gelegt. Gth. 
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(Fortsetzung des Berichtes Bd. 281 * S. 110.) 
Mit Abbildungen. 


W. Diehl in Weidenau a. d. Sieg stellt Aluminium aus 
der Legirung desselben mit Eisen dar. Diese Legirung 
soll zweckmässig aufelektrolytischem Wege erzeugt werden. 
Die betreffende Aluminiumeiserlevirung, welche jedoch mehr 
als 70 Proc. Aluminium enthalten muss, wird durch Er- 
hitzen in geschmolzenes Aluminium und eine an Aluminium 
ärmere, sehr schwer schmelzbare Legirung oder durch 
Schwefel in Schwefeleisen und Aluminium zerlegt. Eine 
Legirung, welche weniger als 70 Proc. Aluminium enthält, 
eignet sich nach diesem Verfahren (D. R. P. Nr. 59406 vom 
8. Januar 1890) nicht mehr für den Spaltungsprocess, wohl 
aber zur Benutzung als Kathode für die elektrolytische 
Abscheidung des Aluminiums. Erfinder gibt in seiner 
Patentschrift an, dass statt der Legirung mit Eisen auch 
die Legirungen desselben mit Kupfer, Nickel und Kobalt 
angewendet werden können. 

Behufs Gewinnung eines geeigneten Elektrolyten für 
die Erzeugung von Aluminium wendet Diehl (D.R.P. 
Nr. 59447 vom 2. Mai 1890) das Aluminiumalkalifluorid, 
Al,Fl,, NaFl, an, welches nach folgender Gleichung erzeugt 
werden soll: 
7NaFl-+ Al,K,(80,)* = AkFl, NaF! + K,SO, + 3Na,S0,.. 

Dr. Enno Meyer in Berlin gewinnt Aluminium aus 
Aluminaten. 

Das Verfahren besteht im Wesentlichen darin, dass 
man das betreffende Aluminat mit Kohle oder einem in 
der Hitze Kohle ausscheidenden Material, z. B. Sägespäne, 
oder einem geeigneten Kohlenwasserstoffe mischt und die 
Mischung in der Reductionsflamme oder unter Luftabschluss 
erhitzt. Dabei entweichen zunächst das basische Metall 
in Dampfform und Kohlenoxyd, eventuell andere Gase, 
während angeblich eine niedere Oxydationsstufe des Alu- 
miniums (A1lO) gebildet wird, aus der alsdann durch den 
weiteren Einfluss der Kohle metallisches Aluminium re- 
sultirt. 

Unter Annahme von Natriumaluminat von der chemi- 
schen Zusammensetzung Al(NaO)? lässt sich der Vorgang 
durch folgende Formeln darstellen: 

Erste Stufe: 

AUNa0)’+2C=AlO + 3 Na + 2C0. 

Zweite Stufe: 

AlO +C= Al + CO. 

Will man auch das basische Metall als Hydroxyd ge- 
winnen, so unterwirft man die Mischung von Aluminat 
und Kohle oder Kohle ausscheidendem Material zunächst 
der trockenen Destillation und lässt die entweichenden 
Gase und metallischen Dämpfe durch Wasser streichen. 
Dieses absorbirt dann letztere und bewirkt deren Umwand- 
lung in Hydroxyd. 

Zur praktischen Ausführung des Verfahrens bereitet 
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man am zweckmissigsten das Aluminat aus reiner Thon- 
erde, indem man diese mit der Lösung des Hydroxyds 
eines Alkalimetalles, z. B. mit Kali- oder Natronlauge, 
kocht. Bei Anwendung der letzteren geht die Reaction 
nach folgender Gleichung vor sich: 

Al(OH)? -+ 3 NaOH = Al(ONa)* -+ 8H,0. 

Soll das Hydroxyd eines Erdalkalimetalles, welches 
wenig löslich ist, verwendet werden, so rührt man das- 
selbe mit der Thonerde und Wasser an und kocht, oder 
man schmilzt beide Substanzen zusammen und laugt aus. 

Die Aluminatlisung wird mit feingepulverter Kohle 
bis zur Breiconsistenz gemischt und getrocknet. Ist das 
Aluminat vor seiner Verwendung trocken, so mischt man 
es im gepulverten Zustande mit dem Kohlenpulver und 
formt aus der Mischung Stücke, sei es durch Pressen oder 
durch Kneten mit Wasser oder einer anderen geeigneten 
Flüssigkeit. Auch kann man das trockene Aluminat mit 
einem geeigneten Kohlenwasserstoff, wie z. B. Theer, mit 
oder ohne Zusatz von Kohle mischen. Die trockene oder 
consistente Masse wird sodann in einer eisernen Retorte 
destillirt. Die entweichenden Dämpfe und Gase leitet man 
dabei, wie bereits angegeben, durch Wasser, um das 
Hydroxyd des Alkali- oder Erdalkalimetalles zu neuer Ver- 
wendung wiederzugewinnen. Den biernach verbleibenden 
Retorteninhalt, welcher jetzt aus Aluminiumoxyd von 
niedriger Oxydationsstufe und Kohle besteht, bringt man 
in einen Flamm- oder Schachtofen und setzt denselben 
darin einem mit Reductionsfeuer auszuführenden Schmelz- 
process aus, oder man nimmt das Ausschmelzen in einem 
Tiegel vor, während die Masse mit Kohlenpulver bedeckt 
oder in anderer Weise von der Luft abgeschlossen ist. 
Dabei wird (vorausgesetzt, dass die angewendeten Materialien 
rein waren) das Aluminium in reinem metallischen Zu- 
stande ausgeschieden. 

Unter Verwendung von Thon als Ausgangsmaterial 
zur Darstellung des Aluminats wird bei dem Kochen mit 
dem Hydroxyd eines Alkali- oder Erdalkalimetalles ein 
Theil der in dem Thon enthaltenen Kieselsäure nebst Eisen- 
oxydhydrat in fester Form ausgeschieden, so dass das 
flüssige Product von dem Rückstand durch Filtration ge- 
trennt werden muss, während ein anderer Theil der Kiesel- 
säure in Lösung geht. Das aus dieser Lösung gewonnene 
Aluminium ist silicium- und kohlehaltig. 

Beabsichtigt man die Wiedergewinnung des zur Dar- 
stellung des Aluminats angewendeten alkalischen oder erd- 
alkalischen Hydroxyds nicht, so kann man die Mischung 
von Aluminat und Kohle auch ohne vorherige Destillation 
dem Schmelzverfahren unterwerfen, 

Die Société Electro-Metallurgique Française, Director 
A, Masse, in Paris stellt zusammenhängende Kohlenelektroden 
aus einzelnen Kohleplatten in der Weise her, dass eine An- 
zahl solcher Kohleplatten mit einem aus kohlenstoffhaltigen 
Substanzen bestehenden Kitt (Fruchtzuckersyrup mit einem 
Zusatz von etwa 10 Proc. Dextrin oder arabischem Gummi, 
oder heisser Theer und feingepulverter Koks) bestrichen, 
auf einander gelegt und einer allmählich bis zur Roth- 
glühhitze sich steigernden Wärmeeinwirkung unterworfen 
werden (D.R.P. Nr. 58956 vom 11. April 1890). 

Das Verfahren kommt den bereits bekannten Ver- 
fahren der Herstellung grosser Kohlenelektroden aus Re- 
tortenkohle ziemlich nabe. Immerhin dürfte eine besondere 
technische Wirkung nicht ausgeschlossen sein, da die 
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kleinen, oft unmerkbaren Querrisse, die sich in dicken 
Stücken der Retortenkohle stets befinden, bei hohen Tempe- 
raturgraden immer die Veranlassung des Abbröckelns der 
Kohle werden. 

A, Grätzel von Grätz in Hannover will auf elektro- 
lytischem Wege Leichtmetalle (Bor, Silicium, Aluminium, 
Beryllium und Magnesium) aus einer Schmelze gewinnen, 
welche in der Weise gebildet wird, dass zu dem Oxyd des 
zu gewinnenden Metalles und der Halogenverbindung eines 
elektropositiveren Metalles noch das Oxyd des letzteren 
gesetzt wird (D.R.P. Nr. 55600 vom 22. April 1890). 
Dieses Oxyd des elektropositiveren Metalles soll sich unter 
Entbindung seines Sauerstoffes direct mit den Halogen- 
gasen, welche beim Durchleiten des Stromes entstehen, 
verbinden, so dass an den Anoden nicht mehr ein Halogen, 
sondern freier Sauerstoff entweicht. 

Handelt es sich beispielsweise um die Gewinnung von 
Aluminium, so setzt sich die Schmelze aus Aluminiumoxyd, 
Calciumchlorid und Calciumoxyd (etwa 5 Proc.) zusammen. 

Der Gang der Elektrolyse ist nun derartig, dass zu- 
nächst Zersetzung des Chlorcalciums erfolgt, an der posi- 
tiven Elektrode (platinirter Metallstab, Kohleplatten) 
primär Chlor entwickelt und an der negativen Elektrode 
(Kohle oder ein mit Aluminium zu legirendes Metall) 
Calcium ausgeschieden wird, welches letztere nun unter 
der Einwirkung des elektrischen Stromes das Aluminium- 
oxyd zu Aluminium reducirt, indem es sich selber zu 
Caleiumoxyd oxydirt, während das an der positiven Elek- 
trode primär ausgeschiedene Chlor in statu nascendi auf 
das zugesetzte Calciumoxyd einwirkt und unter Bildung 
von Chlorcalcium dessen Sauerstoff freimacht. 

Häufiges Umrübren der Schmelze ist erforderlich. 

Für die Erzeugung von Silicium nach diesem Ver- 
fahren würde das Bad aus Kieselsäureanhydrit (Quarz- 
pulver) Chlorstrontium und Strontiumoxyd, für die Ge- 
winnung von Beryllium aus Berylliumoxyd, Chlorcaletum 
und Calciumoxyd, für Magnesium aus Magnesiumoxyd, 
Chlorbarium und Bariumoxyd, für Bor aus Borsäure, Chlor- 
strontium und Strontiumoxyd zusammenzusetzen sein. 

Dr. W. Stahl in Niederfischbach bei Kirchen a. d. Sieg 
will Kupfer und verhüttbare eisen- und manganhaltige 
Extractionsrückstände aus solchen Erzen gewinnen, welche 
nach bekannten Verfahren wegen der Höhe der Betriebs- 
kosten und wegen der Anwesenheit von Mangan- und 
Magnesiaverbindungen sich nur schwierig oder gar nicht 
verarbeiten lassen. Die betreffenden Erze enthalten etwa 


3 bis 4 Proc. Kupferkies, 

05 „ 11 „  Eisenkies, 

8 „ 12 „  Bitterspath, 
10 , 12 ,  Manganspath, 
66 „ 68 . Eisenspath, 

5 , 9 » Rückstand. 


Stahl röstet zunächst die zerkleinerten Erze oxydirend. 
Hierdurch werden die Eisen- und Manganverbindungen in 
Oxydoxydule übergeführt, während der grösste Theil der 
vorhandenen Magnesia durch den Schwefel der vorhandenen 
Kiese und Sauerstoff unter Bildung von Sauerstoffverbin- 
dungen des Kupfers und Eisens sulfatisirt wird. 

Cu,SFe,S, + 60, = Cu,0 + Fe,0,-+ 4S0,. 
4MgO + 450, -+ 20, = 4 MgSO}. 
3 FeS, + 80, = Fe,0, + 680). 
6 MgO + 650, + 30, = 6 MgSQ,. 


a = -Sn 
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Durch einen Verwitterungsprocess, welchem das mit 
schwach sauerer chlormagnesiumhaltiger Lauge versetzte 
Röstgut dann ausgesetzt wird, wird das Kupfer unter Bil- 
dung einer basischen Magnesiaverbindung chlorirt, wäh- 
rend die Oxyde und Oxyduloxyde des Eisens und Mangans 
durch genannte Reactionslauge eine nennenswerthe Um- 
setzung in Chlorverbindungen nicht erleiden. Man erhält 
nach der Extraction der Kupfer- und Magnesiaverbindungen 
durch schwach saure Betriebslaugen eine kupferhaltige 
Lauge, aus der das Kupfer durch Eisen gefällt werden 
kann, sowie Extractionsrückstände, die zufolge eines hohen 
Eisen- und Mangangehaltes zur Darstellung von Spiegel- 
eisen geeignet sind. 

Die chlormagnesiumhaltige Lauge kann aus den ent- 
kupferten Laugen, welche das in dem Röstgute in beträcht- 
licher Menge gebildete Magnesiumsulfat aufgenommen 
haben, wie folgt, gewonnen werden: 

1) durch Zusatz von Kochsalz zu genannten Laugen 
in kalter Jahreszeit 

MgSO, + 2NaCl = MgCl, + NaSO, 
und Abscheidung des gebildeten Natriumsulfats durch 
Krystallisation; 

2) durch Umsetzung des vorhandenen, bei Cementation 
des Kupfers durch Eisen gebildeten Eisenchlorürs mittels 
Kalkmilch 

FeCl, + CaO + FeO (in Fe,0, übergehend) + CaCl, 
wobei das entstandene Calciumchlorid mit dem Magnesium- 
sulfat in Reaction gelangt 

Mg80, + CaCl, = MgCl, + CaSO, 
und das Calciumsulfat mit den Sauerstoffverbindungen, des 
Eisens ausgeschieden wird. Durch Filtration mittels Filter- 
pressen trennt man den Niederschlag von der Lauge. 
(Vgl. D.R.P. Nr. 60409 vom 7. Mai 1890.) 
Arme Kobalterze mit etwa 

0,8 bis 1,2 Proc. Co, 

4,10 „ Fe, 

05 , 2 „ Ma, 

02, 05 „ Ou, 
welche nicht auf Kobaltoxyd im Grossen verarbeitet werden 
können, verarbeitet Stahl auf reines Kobaltoxyd in folgen- 
der Weise: l 

Die zerkleinerten Erze werden nach ihrer Todtröstung 
mittels Chloralkalien (Chlornatrium) und Kiesen (Eisen- 
kies) in angehender Rothglut chlorirend geröstet, wobei 
Kobalt, Kupfer bis auf einen unbeträchtlichen Rückhalt 
und das Mangan zum Theil chlorirt werden. 

1) 4NaCl + 2S0, + 20 + 2H,0 = 2Na,S0, + 4HCI; 
2Co,0, + 12 HCI = 6CoCh, + 6H,0 + 0); 

2) Co,0,-+ 6 NaCl + 3S0, + 0, = 3CoCl, + 3 Na,80,; 

8) 20Co0;0,-+ 12 NaCl + 680; = 6Na,SO, + 6CoCl, + O, 

u. 8. W. 

Eisen wird nur in minimalen Mengen chlorirt. 

Die aus dem Röstgute erfolgende Extractionslauge 
führt neben Kobalt und Mangan minimale Kupfer- und 
Eisenmengen und ist auf reines Kobaltoxyd ohne Schwierig- 
keit zu verarbeiten, indem das Kupfer mit Sch wefelwasser- 
stoff niedergeschlagen, das Kobalt aus dem Filtrat mit 
Schwefelnatrium als Schwefelkobalt ausgeschieden, dieses 
zur Auflösung von Mangan und der minimalen Eisen- 
mengen mit verdünnter Salz-, Schwefelsäure oder mit Holz- 
essig behandelt, filtrirt und in Hellrothglut geröstet wird. 

Rückständige Schwefelsäure kann man dem Oxyd mit 
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kochender Sodalösung entziehen. (Vgl. D.R. P. Nr. 58417 
vom 21. Mai 1890.) 

Der von Joseph Perino in Siegen angegebene mecha- 
nische Laugeapparat (D. R.P. Nr. 59 120 vom 9. December 
1890) ist im Wesentlichen gekennzeichnet durch ein mit 


. Bürsten d (Fig. 1) zur Zertheilung und Fortbewegung des 


Pulvers versehenes Rührwerk, welches das in einem cy- 
lindrischen, mit durchlochten Platten versehenen Etagen- 
apparat m aufgegebene Pulver einem aufsteigenden Wasser- 
strome von Etage zu Etage abwärts entgegenführt, wonach 
das entlaugte Product in einem unten angebrachten trog- 
artigen Untersatz ¢ sich in dichter Schicht ablagert und 


Fig. 1. 
Perino’s mechanischer Laugeapparat. 


dort, durch den Druck der Wassersäule gepresst, entwässert 
mittels einer Transportschnecke e nach aussen geführt 
wird, während oben aus dem Apparate die concentrirte 
und durch ein Filtersieb s geklärte Lauge stetig abfliesst. 

Oben im Abschlussdeckel » befindet sich der Einfüll- 
trichter a für das Erzklein. Derselbe enthält zu dem Zwecke 
ebenfalls eine Transportschnecke, deren Antrieb mit der 
unteren durch Riemen verbunden ist, um einen gleich- 
mässigen Gang für das Ein- und Ausbringen des Erzes zu 
erzielen. Ausserdem befindet sich oben im Deckel eine 
Oeffnung à mit Rohranschluss zum Abfluss der Lauge, 
und ist der innere, unmittelbar vor dieser Oeffnung be- 
findliche Raum durch das genannte Filtersieb s von der 
übrigen Flüssigkeit getrennt. 

Das zur Auslaugung dienende Wasser wird, genügend 
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vorgewärmt, unten durch ein Rohr y eingedrückt. Im 
Inneren des Apparates ist dies Rohr zu einem in sich ge- 
schlossenen Kreise gebogen und enthält an seiner unteren 
Seite gleichförmig vertheilt feinere Löcher, welche das 
Austreten des Wassers gestatten. Bei der obersten Platte, 
welche gleichsam als Scheideplatte dient, ist nur die eine, 
direct unter dem Abflussrobre befindliche Hälfte mit feinen 
Oeffnungen versehen, während die andere Hälfte ohne 
Löcher ist und dadurch verhindert, dass das durch den 
Trichter einfallende Erz sich sofort der obersten Flüssig- 
keitsschicht mittheilt. 

Bei Inbetriebsetzung des Apparates wird zunächst 
unten über der Transportschnecke eine his etwa zum Guss- 
ringe reichende Schicht von Erzklein aufgeschüttet, dann 
der Apparat mit Wasser gefüllt und nun das zu laugende 
Erz nach genügender Zerkleinerung mittels eines Trans- 
portapparates in den Trichter gebracht, worauf die Lau- 
gung durch Oeffnung des Reductionsventils f ihren An- 
fang nimmt. Das Erz fällt unter der oberen Scheideplatte 
in die Flüssigkeit ein, vertheilt sich darin und gelangt 
vermöge der specifischen Schwere auf die erste Etage. Die 
feinsten Theilchen treten zum Theil direct durch die in 
den Platten befindlichen kleinen Löcher hindurch, machen 
aber nur langsam ihre Abwärtsbewegung, so dass die auf 
den Platten liegenden gröberen und mehr zusammen- 
haftenden Erzpartien, nachdem sie mehrere Male durch 
die Schaufeln rund geführt und dann durch die grösseren 
Ausschnitte auf die nächst untere Platte gelangen, ziem- 
lich gleichzeitig mit den feineren 'Theilchen niedergehen 
und auf der nächst tieferen Etage denselben Vorgang 
nurin umgekehrter Bewegungsriehtung wiederholen, indem 
einmal das Material von der Peripherie nach der Achse 
und dann wiederum von der Achse nach der Peripherie 
geführt wird, wie die Pfeile andeuten. Auf diese Weise 
gibt in der durch die Rührarme bewegten Flüssigkeit das 
fein gepulverte Erz bei seiner continuirlichen Abwärts- 
bewegung dem aufsteigenden Wasserstrome ziemlich rasch 
seine löslichen Bestandtheile ab und passirt unten noch 
die ganz frisch eintretende reine Wasserschicht, um sich 
dann, vollständig entlaugt, in dem trogartigen Raum über 
der Schnecke als eine für Wasser und Lauge undurch- 
lässige dichte Schicht abzulagern. Durch den eigenen 
Druck der Wassersdule innerhalb des Apparates wird 
dieses abgelagerte Erzklein ziemlich trocken in die Schnecke 
gepresst, welche es continuirlich nach aussen abführt, um 
zur weiteren Behandlung zu gelangen. 

Ein Verfahren zum Ausglühen von Kupfer und Kupfer- 
legirungen ist durch das D.R.P. Nr. 59232 vom 10, Juni 
1890 (George Wyckoff Cummis in Vienna) geschützt worden. 
Dasselbe besteht im Wesentlichen darin, dass man dieses 
Metall bezieh. diese Metallverbindungen in einer ge- 
schlossenen Retorte, welche mit weder oxydirend noch 
reducirend auf das erhitzte Metall einwirkenden Gasen 
(Dampf, Stickstoff, Kohlensäure) angefüllt ist, bis auf an- 
nähernd 700° C, erhitzt und dann kühlt, wodurch nicht 
nur auf der Oberfläche des Metalles jede Oxydation ver- 
mieden, sondern dasselbe auch einer Desoxydation (Re- 
duction von AsO} und Sb,O, zu Metall) und deren nach- 
theiliger Einwirkung entzogen wird. 

Im Nachstehenden ist das angedeutete Verfahren unter 
Bezugnahme auf die auf beiliegender Zeichnung im Längs- 
schnitt dargestellte Vorrichtung näher beschrieben. A be- 
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zeichnet eine mit Kupfer u gefütterte Retorte (Fig. 2), am 
besten aus feuerfestem Thon, die in einem mit Schorn- 
stein // versehenen Erhitzungsofen B untergebracht ist. 
Von der Retorte führt ein geschlossener Kanal D zu einem 
mit Wasser oder einer anderen Kühlflüssigkeit gefüllten 
Behälter C. Durch einen Deckel oder eine Thür kann die 
Retorte A beschickt werden, während durch eine Oeffuung G 
eine Stange oder ein anderes zur Behandlung des in der 
Retorte befindlichen Metalles geeignetes Werkzeug ein- 
geführt werden kann. Æ ist ein Rohr, durch welches 
Dampf, Kohlensäure, Stickstoff, d.h. ein gasförmiger Körper, 
welcher das erbitzte Metall weder oxydirt noch reducirt, 
eintreten kann. Nach vorliegender Erfindung soll nun die 
Bildung des Oxyds beim Ausglüben von Kupfer oder 
dessen Legirungen verhindert werden. Dies kann in der 
vorstehend beschriebenen Vorrichtung in folgender Weise 
erfolgen: 

Nachdem die Retorte A durch den Ofen B erhitzt 
worden ist, wird Wasserdampf aus einem Kessel oder ein 


Fig. 2. 
Cummis’ Glühofen für Kupfer und Kupferlegirungen. 


anderes der genannten Gase bei Æ unter hinreichendem 
Drucke eingelassen, um die Austreibung der in der Re- 
torte A befindlichen Luft durch die Flüssigkeit hindurch 
zu bewerkstelligen, welche den Behälter C bis einige Centi- 
meter oberhalb der Mündung des Kanals D anfüllt. Nach- 
dem dann die Kupferstücke oder Kupfergegenstände, welche 
ausgeglüht werden sollen, durch die Thür F in die Re- 
torte A gebracht worden sind, lässt man das Kupfer in 
der Retorte erhitzen und dabei beständig Dampf oder Gas 
bei E einströmen. Hat nun das Kupfer die erforderliche 
Temperatur, welche nicht über 700° C. steigen darf, er- 
reicht, so wird ein Haken oder ein anderes geeignetes 
Werkzeug durch die Oeffnung @ gesteckt. Mittels des- 
selben werden die Kupfergegenstände in den Kanal D ge- 
zogen, durch welchen sie in die Flüssigkeit im Behälter C 
herabfallen. Ein mit Glimmer verschlossenes Schauloch 
kann an der Retorte A angebracht werden, um die Er- 
warmung des Kupfers und den Grad der Erhitzung beob- 
achten zu können, ohne das Loch G länger als nothwendig 
zu öffnen. Der Wasserverschluss zwischen der Retorte A 
und dem Behälter C bildet ein einfaches und sehr wirk- 
sames Mittel, um den gewünschten Luftabschluss zu be- 
werkstelligen. Man kann aber auch andere bekannte 
Wasserverschlüsse oder Ventile an seine Stelle setzen oder 
auch eine andere Kühlflüssigkeit an Stelle des Wassers 
benutzen, ohne vom Wesen der Erfindung abzuweichen. 
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Auf vielen im Betriebe befindlichen Kupterbergwerken, 


sowie noch nicht in Arbeit genommenen Kupfererzlager- 
stätten gibt es Erze, bei denen entweder der Kostspielig- 
keit des Feuermaterials oder der geringen Haltigkeit der 
Erze halber ein Schmelzprocess nicht mehr lohnend ist. 

Andere bereits im Betriebe befindliche Verfahren, auf 
nassem Wege das Kupfer zu gewinnen, erfordern vorher 
ein schwieriges Rösten der Erze und ein Extrahiren mittels 
Säuren u.s. w. Nachher wird dann das Kupfer mit Eisen 
als Cementkupfer niedergeschlagen, welches aber zur Er- 
zeugung von reiner Handelswaare dem Raffinirprocesse in 
Schmelzöfen unterworfen werden muss, 

Der sogen. Marchese-Process, bei welchem das Kupfer 
aus Kupferstein auf elektrolytischem Wege gewonnen werden 
soll, hat sich wegen des kostspieligen Säureverbrauches 
und der Minderwerthigkeit des erzeugten Kupfers durchaus 
nicht bewährt. 

Nach dem der Firma Siemens und Halske in Berlin 
patentirten Verfahren (D. p. J. 1890 275 259) wird chemisch 
reines Kupfer ohne Anwendung irgend eines Schmelz- 
processes direct aus den Erzen elektrolytisch gewonnen. Die 
Zeitdauer der Extraction des Kupfers aus den Erzen be- 
trägt nach der von der genannten Firma herausgegebenen 
Schrift etwa 10 Stunden; der Rückstand im Erz nach der 
Extraction ist von der Zusammensetzung des betreffenden 
Erzes abhängig und beträgt von 0,1 bis 0,5 Proc. Kupfer, 
gleichviel ob das Erz reich oder arm ist. 

Als Haupterforderniss für die Einführung dieses elektro- 
lytischen Verfahrens nennt die Firma motorische Kraft. 


Etwa vorhandene Wasserkräfte sind mit grossem Vortheile 


zu verwenden. 

Genannte Firma hat in Martinikenfelde bei Berlin 
eine grössere Kupfergewinnungsanstalt nach ihrem Ver- 
fahren seit Juni 1890 in ununterbrochenem Betriebe. Dort 
wird auch die Voruntersuchung der Erze zwecks Zugute- 
machung derselben nach dem Stemens’schen Verfahren bei 
freier Zusendung des Materiales (etwa 10 k) kostenlos be- 
wirkt. Der Untersuchung und Verarbeitung grösserer Erz- 
posten in der genannten Anstalt können die Interessenten 
beiwohnen und werden alsdann nur die durch die Ver- 
arbeitung der Erze entstandenen Selbstkosten in Rechnung 
gestellt, falls eine Bestellung auf Einrichtungen u. s. w. 
nicht erfolgen sollte. 

Die der Elektrolyse unterworfene Flüssigkeit besteht 
bei dem Siemens’schen Verfahren aus einer Lösung von 
Eisenvitriol (FeSO,) und Kupfervitriol (CaSO,), welcher 
etwas freie Schwefelsäure zur Verbesserung ihrer Leitungs- 
fühigkeit zugesetzt wird. 

Diese Flüssigkeit wird continuirlich dem Kathoden- 
raum zugeführt, wobei sich ein Theil des Kupfers durch 
den elektrischen Strom metallisch an der Kathode absetzt. 
Sie fliesst dann zum Anodenraum, um am Boden desselben 
wieder abgezogen zu werden. In dem Anodenraum bildet 
sich zunächst basisches Eisenoxydsulfat und dann durch 
Aufnahme von freier Schwefelsäure, welche aus der Zer- 
setzung des Kupfervitriols herstammt, neutrales Eisenoxyd- 
sulfat Fe,(SO,),, welches in Folge seines grösseren speci- 
fischen Gewichtes an den die Anoden bildenden Kohlen- 
stäben oder -Platten niedersinkt. Die abfliessende Flüssig- 
keit ist also kupferärmer geworden und besteht zum Theil 
aus einer Lösung von Fey(SO,);. Diese Lösung hat nun 
ihrerseits die Eigenschaft, Halbschwefelkupfer, Einfach- 
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schwefelkupfer, sowie auch metallisches Kupfer in Kupfer- 
vitriol überzuführen. Es wird dabei das Fe,(SO,), in FeSO, 
zurückgebildet, während der dabei freiwerdende Sauerstoff 
das Kupfer oxydirt. Diese Oxydirung bezieh. Auflösung 
des Kupfers geschieht bei manchen feingepulverten, ge- 
schwefelten Kupfererzen bei Anwendung mässiger Erwär- 
mung der Lösung schon in ungeröstetem Zustande voll- 
ständig. Bei manchen Erzen muss eine mässige Röstung 
des Erzpulvers der Lösung des Kupfers voraufgehen, durch 
welche die Kupferverbindung wesentlich in Halbschwefel- 
kupfer umgewandelt wird. 

Die Auslaugung des Erzpulvers durch die entkupferte 
oxydirte Flüssigkeit geschieht in schmalen und niedrigen, 
aber langen Rinnen aus Holz oder anderem Material, in 
welchen durch zwei gegeneinander arbeitende Flügelwalzen 
das Erzpulver in der Lauge suspendirt erhalten wird. Die 
aus den elektrischen Zellen austretende, theilweise ent- 
kupferte und gleichzeitig oxydirte Lauge wird nun stetig, 
mit dem erforderlichen Erzpulver gemischt, dem Anfang 
der Rinne zugeführt und verlässt dieselbe mit dem ent- 
kupferten Pulver am andern Ende derselben. Durch ein 
in der Rinne liegendes Dampfrohr wird der Lösungsprocess 
nach Erfordern durch Erwärmung befördert. Die Trennung 
des ausgelaugten Erzpulvers von der lösenden Flüssigkeit 
geschieht durch Absetzen oder einen Filtrirapparat mit 
Luftverdünnung. Die Lösung ist jetzt wieder kupferreich 
und desoxydirt und wird dem elektrischen Apparat von 
neuem zugeführt. Zwischen Elektrolyse und Auslaugung 
findet also ein Kreislaufprocess in der Weise statt, dass 
die Auslaugungsflüssigkeit auf elektrolytischem Wege in 
den Zersetzungszellen erzeugt und durch den chemischen 
Process der Lösung der kupferhaltigen Theile des Erzes 
die ursprüngliche Zusammensetzung des Elektrolyten wieder 
hergestellt wird. 

Die Anoden, welche von der Firma Siemens und Halske 
bei der Elektrolyse benutzt werden, bestehen aus homo- 
genen runden Kohlenstäben, welche in eigenthümlicher Weise 
präparirt, zu je 233 Stück durch gut isolirte Bleiumgiisse 
zu einem System von 1,6 m Länge, 0,405 m Breite mit 
einander verbunden sind. : | 

Die Stromzuführung erfolgt durch die an einem Ende 
der Bleiumgüsse angegossenen Bleistreifen. 

Die Haltbarkeit der Anoden soll, abgesehen von 
mechanischer Zerstörung, eine unbegrenzte sein. 

Der Preis eines Anodensystems, von welchem eine 
gewisse Anzahl die Anode in einer Zersetzungszelle bilden, 
beträgt 70 M. Anoden, welche ein Jahr lang in Betrieb 
waren, zeigten keine Abnutzung. 

Die Bäder sind flache Holzkästen, welche inwendig 
durch Auskleidung mit asphaltirtem Juteleinen gedichtet 
sind. Auf dem flachen, nach den verschiedenen Lauge- 
abflussrohren zu geneigten Boden liegen die Anodensysteme. 
In bestimmter Entfernung darüber ein in Holzrahmen ge- 
spanntes Leinwandfilter, welches das Bad nach oben und 
unten in zwei getrennte Räume theilt, den Kathoden- und 
Anodenraum. Im Kathodenraum liegen, die ganze Fläche 
des Bades bedeckend, Holzplatten (Kathoden), auf deren 
unterer mit einem dünnen Kupferblech beschlagener Seite 
sich das Kupfer niederschlägt. Zwischen dem Leinwand- 
filter und den Kathodenplatten arbeitet eine Bewegungs- 
vorrichtung, um die Kathodenlauge in guter Mischung zu 
erhalten. 
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Die Bäder werden in drei Grössen entsprechend der 
Stromstärke der Dynamomaschinen angefertigt, nämlich: 
zu etwa 2 qm Kathodenoberfläche für 120 Amp. 

240 , 
» » 400 , 

Die Bäder geben der Stromstärke entsprechend einen 
Nutzeffect in Bezug auf Kupferniederschlag von etwa 
95 Proc. 

Die Rührwerke zur Extraction der Erze bezieh. Re- 
generation der Lauge sind rinnenförmige, mit Bleiblech 
ausgekleidete Holzkästen von 4,5 m Länge, 0,75 m Breite 
und 1 m Höhe, in deren unterem Theile zwei wagerecht 
liegende, mit Bleiblech überzogene vierkantige Stahlrohre, 
auf welchen die aus Holz zusammengesetzten Schaufeln 
sitzen, als Rührer arbeiten. 

Die etwa erforderliche Erwärmung der Lauge wird 
durch ein oberhalb der Schaufelachsen gelagertes Bleirohr 
ermöglicht. 

Zum Trennen von Erz und Lauge dienen sogen. Nut- 
schen. Dieselben sind Vacuumfilterapparate und bestehen 
aus einem mit Bleiblech ausgeschlagenen offenen Oberkasten 
aus Holz, welcher die zu trennende Erz- und Laugen- 
wischung aufnimmt, und einem geschlossenen ebenfalls mit 
Bleiblech ausgeschlagenen Unterkasten aus Holz, beide 
getrennt durch einen Rost, welcher auf einem durchlochten 
Bleche ein Filtertuch trägt. 

Aus dem Unterkasten wird durch eine Luftpumpe die 


Luft abgesogen, so dass durch den Druck der Atmosphäre | 


die Lauge durch das Filter gedrängt wird, während sich 
das Erz in dem Oberkasten ansammelt. 

Der ganze‘ Apparat ist auf einem Untergestell drehbar 
gelagert, so dass nach dem Absaugen der Lauge das in 
dem Oberkasten angesammelte Erz abgekippt werden kann. 

Zum Zerkleinern und Transportiren der Erze dienen 
Steinbrecher mit Hand- und Dampfbetrieb, Kugelmühlen, 
Becherwerke, Kippwagen u. s. w., welche sämmtlich von 
dem Grusonwerk in Magdeburg-Buckau geliefert werden. 

Die Firma Siemens und Halske gibt für eine Anlage 
zur Gewinnung von etwa 1000 k Reinkupfer in 24 Stunden 
aus 4- bis 4'/2procentigen Kupfererzen folgenden Kosten- 
anschlag, wobei die Kosten für Gebäude, Motor, Montage, 
Gerüste und Fundamentarbeiten nicht mitgerechnet sind: 
1) Für die elektrolytische Anlage (Dy- 


namomaschinen, Leitungsmaterial, 

Bäder) . nn. = 64443 M. 
2) Erzextractionsanlage = 47740 , 
3) Erzzerkleinerungsanlage = 81152,50 „ 
4) An Ort und Stelle anzufertigende 

Theile nach Berliner Preisen == 66 265 


Summe 209 600,50 M. 

Bei Verarbeitung von an Kupfer reicheren Erzen wird 
haupts&chlich die Erzzerkleinerungsanlage und zum Theil 
auch die Extractionsanlage kleiner. 

Die Selbstkosten der Gewinnung von 1000 k Kupfer 
in 24 Stunden aus 4- bis 4'/:procentigen Erzen — letztere 
natiirlich nicht mitgerechnet — sollen sich auf 238,65 M. 
belaufen, während sie sich bei Anwendung von etwa 
3dprocentigem Kupferstein nur auf 185,80 M. stellen. 

W. K. 
(Fortsetzung folgt.) 


Dingiers polyt. Journal Bd. 288, Heft c. 1892/1. 
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Mit Abbildungen. 


Das Zuführen der zu bedruckenden Bogen zur Schnell- 
presse erfolgt bekanntlich von Hand und erfordert deshalb 
gewandte und eingearbeitete Kräfte, die indess nicht immer 
zur Verfügung sind. Dieser Umstand und der Wunsch, 
die Schnellpresse in gleicher Weise wie die Rotationsdruck- 
maschine zu einer selbständigen Maschine zu machen, 
haben daher ein starkes Bedürfniss nach selbsthätigen 
Bogenzuführvorrichtungen gezeitigt, dem indess die bis- 
herigen Constructionen noch nicht zu genügen vermochten. 
Es ist daher erklärlich, wenn fortgesetzt neue Bogen- 
zuführungen in Vorschlag gebracht werden. 

Die Schwierigkeit der Aufgabe selbst ist bereits bei 
Besprechung früherer Constructionen (vgl. 1890 276 * 488 
und 277 * 343) hervorgehoben worden, welche Schwierig- 
keit vornehmlich in dem Trennen der Bogen von einander 
liegt. Dabei spielt naturgemäss ausser der Lagerung der 
Bogen auch die Beschaffenheit des Papieres eine grosse 
Rolle. Bezüglich der Lagerung kommen zwei Arten in 
Frage, indem man einmal von vornherein die Bogen be- 
sonders schichtet und indem man andererseits einen ge- 
schlossenen Stoss verwendet. Bogenzuführvorrichtungen 
der ersten Art sind die Heidenhain’sche und die Missong- 
sche (1890 276 * 484), doch erfordern dieselben immer die 
Vorarbeit der Schichtung der Bogen, durch welche der 
Vortheil der mechanischen Zuführung wieder aufgehoben 
werden kann. 

Zweckmässiger und leichter einführbar in die Praxis 
erscheinen daher Bogenzuführungen der zweiten Art, bei 
denen es vor allem auf die Trennung der Bogen von ein- 
ander ankommt. Hier kommen in der Hauptsache wieder 
zwei Wege in Betracht, derart, dass man einerseits das 
Trennen der Bogen durch mechanisches Ausstreichen bezieh. 
Abheben mittels rauher Daumen, abgeflachter Scheiben 
u. dgl. (1890 277 *343) zu erzielen sucht, und anderer- 
seits Luftsaugevorrichtungen in Anwendung bringt. Die 
erstere Art hat die zahlreichsten Constructionen aufzu- 
weisen, von denen einige auch Eingang in die Praxis ge- 
funden haben. Einen durchschlagenden Erfolg hat indess 
bis jetzt keine dieser Anordnungen gehabt, da keine die 
Fähigkeit des Anlegers, beim Anlegen zu fühlen, ob ein 
oder mehr Bogen aufgenommen sind, zu ersetzen mochte. 
Tritt der letztere Fall beim Anlegen ein, so ist der An- 
leger noch im Stande, Abhilfe eintreten zu lassen; bei 
mechanischem Zuführen werden indess meist dann mehrere 
Bogen einlaufen, so dass hier viel häufiger Maculatur und 
Betriebsstörung eintreten wird. 

Was ferner den zweiten Weg betrifft, den Bogen 
mittels Saugvorrichtungen abzuheben, so scheinen diese 
Bogenzuführungen am wenigsten Erfolg gehabt zu haben, 
was darin seinen Grund haben dürfte, dass hier einerseits 
die Abhängigkeit von der Papiersorte eine viel grössere 
als oben ist und dass andererseits die dazu nöthigen Vor- 
richtungen wesentlich vieltheiliger und kostspieliger sind. 
Damit ist natürlich auch eine grössere Unsicherheit im 
Arbeiten verbunden, namentlich wenn es auf rasches Ar- 
beiten ankommt. Zweckmässig dürften derartige pneuma- . 
tische Vorrichtungen nur im einzelnen Falle bei langsamem 
Arbeiten und gutem stärkeren Papier sein. 

Zu der ersteren Gruppe der Bogenzuführvorrichtungen, 
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bei denen also in der Hauptsache erst ein Aufbauschen 
und dann ein Strecken und Fortführen des Bogens statt- 
findet, treten neuerdings zwei Einrichtungen hinzu, bei 
denen theilweise neue Wege eingeschlagen sind, indem 
einmal klebrige Massen und zweitens Reibungselektricität 
zum Abheben des obersten Bogens in Anwendung kommen. 
Ferner schlagen beide Einrichtungen insofern den richtigen 


Fig. 1. 
Wentscher’s Bogenzuführung. 


Weg ein, als sie erst ein Abheben des Bogens senkrecht 
vom Stosse und dann erst ein Fortführen vornehmen. Auf 


Fig. 2. 
Elektrische Bogenzuführung von Weidenbusch. 


diese Weise ist ein Mitnehmen des nächst untersten Bogens 
viel weniger leicht möglich als beim Aufbauschen, bei dem 
immer eine Reibung und ein Gleiten des obersten 
Bogens auf dem nächsten stattfindet. 

Die erstere Einrichtung rührt von E. Wentscher 
in Berlin her und ist demselben in Deutschland unter 
Nr. 57966 patentirt. Fig. 1 zeigt diese Vorrichtung 
im Querschnitt, deren Hauptbestandtheile zwei endlose, 
um Scheiben a laufende Stahlbänder b sind, welche 
fünf parallele Schienen c von schwalbenschwanzförmigem 
Querschnitt: 23, in denen kleine Behälter d von ähn- 
lichem Querschnitt sitzen, tragen. Diese Behälter lassen 
sich in der Längsrichtung der Schienen verschieben und 
werden durch Reibung festgehalten. Die Behälter d 
sind zur Aufnahme der Mitnehmer e bestimmt, welche 
bei diesem Apparat aus einer klebrigen Masse, ähnlich 
der Walzenmasse, bestehen. Die Achsen A der Schei- 
ben a sind in den Seitenwandungen f gelagert, der- 
art, dass die Bänder b durch Anziehen der Flügelmuttern g 
stets gespannt gehalten werden können. Die Bänder b sind 
gelocht, und die Scheiben a besitzen auf ihrem Umfange 
entsprechende Stifte, welche in die Löcher eingreifen, so 
dass ein Gleiten der Bänder auf den Scheiben ausge- 
sohlossen ist. Auf der unteren Achse h befindet sich das 
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Antriebrad k, welches in den Radkranz ! des Cylinders 
eingreift, so dass die Bänder gleichzeitig mit dem Cylinder 
sich bewegen und zur Ruhe kommen. Dabei entspricht 
einer vollen Cylinderumdrehung eine Längsverschiebung 
der Bänder um °| ihrer Länge, derart, dass z. B. die 
Schiene c} dabei an die Stelle der Schiene cg tritt. 
Während des Stillstands des Cylinders schwingt das 
Gestell f um Zapfen in den Lagern m zunächst 
abwärts, wodurch die Mitnehmerreihe der Schiene c, 
sich auf den Papierstoss P des Tisches T legt; so- 
dann hebt sich das Gestell wieder mit seinem oberen 
Ende, den an den Masseklötzchen e anhaftenden 
obersten Bogen P, mitnehmend, welcher, am hinteren 
Ende durch Messer M gehalten, die in der Fig. 1 
dargestellte Lage einnimmt, d. h. in seiner ganzen 
Länge vom Stoss nach oben zu abgetrennt wird. 
Durch die dann folgende Umdrehung des Cy- 
linders wird nun der Bogen P, zum Cylinder hinab- 
geführt und in die Lage P, gebracht. Er tritt da- 
bei mit der Vorderkante unter die geöffneten Greifer, 
die ihn dann erfassen und mitführen, während die 
Mitnehmer e über den Scheiben a nach oben gehen. 

Um die Mitnehmer e von dem anhaftenden Papier- 
staub zu befreien und möglichst bei guter Klebkraft zu 
erhalten, werden dieselben nach Abgabe des Bogens an 
Blechen o vorübergeführt, die unterhalb mit Feuchtfilzen p 
belegt sind. Letztere saugen aus der Rinne r ständig 
Wasser. Dieser Feuchtapparat lässt sich durch die Klemm- 
schrauben s, durch welche die Filze mehr oder weniger 
zusammengepresst werden können, ferner durch die Stell- 
schrauben ¢, vermöge deren der Druck der Federn o auf 
die darunterstreichenden Klötzchen e beliebig verändert 
werden kann, nach Bedarf regeln, so dass jeder Feuchtig- 
keitsgrad eingestellt werden kann. In gleicher Weise lassen 
sich die Bleche 0, sowie die Behälter d verstellen, so dass 
sie dem jeweiligen Papierformat entsprechend der Greifer- 
stellung angepasst werden können. 

Entsprechend der Bogenabnahme wird der Papier- 
tisch 7T durch das Gewicht L gehoben, so dass der oberste 
Bogen immer in richtiger Lage zu den Mitnehnern e zu 
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Fig. >. 
Elektrische Bogenzuführung von Weidenbusch. 


liegen kommt. Der Papierstoss muss dabei auf der Vorder- 
kante aufgestossen und dann erst gegen die Anschlag- 
schiene A gelegt werden. Wird dies genau ausgeführt, 
so wird auch jeder Bogen mit seiner Vorderkante auch 
ohne Vordermarken und selbst, wenn der Cylinder etwas 
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schwankt, genau an dieselbe Stelle zu liegen kommen. 
Auch sind Seitenmarken entbehrlich, da der Papierstoss 
am seitlichen Anschlag B genau angelegt wird und da der 
Bogen während des Transportes seine Lage nicht ändert. 

Um auch den Druck auf rauhes, feuchtes oder elek- 
trisches Papier zu gestatten, befinden sich am hinteren 
Ende des Stosses auf Stangen D Gleitstücke (, an denen in 
bekannter Weise sich auf den Stoss aufsetzende kleine Messer 
sitzen, die den Bogen beim Abziehen leicht durchschneiden. 

Der Apparat, der von der Schnellpressenfabrik Franken- 
thal, Albert und Co., in Frankenthal ausgeführt wird, ist 
an jeder Schnellpresse leicht anbringbar und kann um 


nm 
m = 


von Koepsel in Berlin, Commandantenstrasse, den Bogen- 
anleger in Thätigkeit zu sehen, kann indess bestätigen, dass 
derselbe während einer längeren Zeit völlig zufriedenstellend 
arbeitete, so dass er sich wohl bewähren und weiteren Ein- 
gang in die Praxis finden dürfte. 

Bei dem zweiten der genannten neuen Verfahren 
kommt, wie erwähnt, Elektricität zur Anwendung, derart, 
dass ein durch Reibung elektrisch gemachter schlechter 
Leiter gegen den Papierstoss hin und zurück oder auch 
über denselben hinweg geführt wird, der dabei in Folge 
der elektrischen Anziehung das oberste Blatt von dem 
Stoss abhebt, um dasselbe in den Bereich der Hand eines 
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Elektrische Bogenzuführung von Weidenbusch. 


Zapfen n hochgedreht werden, wenn mit der Hand an- 
gelegt werden soll. Wenn ein Bogen einmal nicht richtig 
einläuft, so tritt eine an der Presse angebrachte einfache 
elektrische Auslösung in Thätigkeit, welche den sofortigen 
Stillstand der Maschine bewirkt. Der Preis eines der- 
artigen Bogenanlegers beträgt ohne Montagekosten M. 1000. 

Die Schwierigkeit bei diesem Bogenanleger liegt in 
der Herstellung der Klebmasse, die natürlich der Papier- 
sorte mehr oder weniger angepasst werden muss. Die 
Verwendung ist, wie oben bemerkt, schon früher versucht 
worden, scheint indess ein befriedigendes Ergebniss nicht 
gehabt zu haben. 

Schreiber dieses hatte Gelegenheit, in der Druckerei 


selbsthätigen Greifers oder eines sonst zur Weiterschaffung 
geeigneten Apparates zu bringen. Das Verfahren (*D.R.P. 
Nr. 59738) rührt von A. Weidenbusch in Darmstadt her, 
und ist dadurch besonders bemerkenswerth, als hier zur 
Lösung der Aufgabe, Papierbogen der Druckpresse zuzu- 
führen, unseres Wissens zum ersten Male Elektrieität in 
Anwendung kommt, und zwar in einer praktisch sehr zu- 
friedenstellenden Weise, wie Versuche mit dem Anleger 
gezeigt haben. Die Figuren 2 bis 4 zeigen zwei Ausfüh- 
rungsformen, und zwar zeigt Fig. 2 diejenige, bei welcher 
der elektrische schlechte Leiter gegen den Papierstoss hin 
und zurück geführt wird. Diese Einrichtung arbeitet in 
folgender Weise: 
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Von der Antriebswelle W, welche beliebig mit irgend 
einer anderen Maschine obengenannter Art zu verbinden 
ist, wird mittels der Schnurräder a und b die mit Pelz 
überzogene Walze r in rasche drehende Bewegung versetzt, 
ebenso wird durch über Schnurräder d und c laufende 
gekreuzte Riemen der mit e fest verbundenen Frictions- 
scheibe f eine der Drehrichtung der Walze c entgegen- 
gesetzte umlaufende Bewegung gegeben. Die Welle g, auf 
welcher die Frictionsscheibe h und die aus einem schlechten 
Leiter bestehende Walze i festsitzen, ist in den seitlich um 
Zapfen k schwingenden Führungsstücken ! gelagert, welche 
durch die in Zapfen m sitzenden Hebel n mit Gabeln o 
und Rollen p durch Einwirkung des Excenters r abwech- 
selnd gesenkt und gehoben werden. 

Im gehobenen Zustande wird die Frictionsscheibe A 
an die rotirende Frictionsscheibe f fest angepresst, so dass 
dadurch die Walze i in derselben Richtung wie die Walze c 
rotirt. Durch das Aneinanderpressen der Frictionsscheiben 
sind die Walzen i und c derart genähert, dass durch ihre 
gleichartige Bewegung eine starke Reibung der mit Pelz 
besetzten Walze c gegen die aus einem schlechten Leiter 
bestehende Walze : stattfindet, wodurch letztere stark elek- 
trisch wird. 

Durch Einwirkung des Excenters r senkt sich dann 
die Walze i, nachdem sie gerieben wurde, auf den Stoss 
Papier oder sonstigen Stoff und zieht alsbald das obere 
Blatt q an, das sich fest an die Walze anlegt. 

Beim Heben der Walze i bleibt das angezogene Blatt 
fest an ihr hängen, wird aber nach zurückgelegter halber 
Steigung durch Anstossen an die Querstange S abgestrichen 
und fällt auf den Stoss zurück, wo es durch einen mittler- 
weile zwischen Stoss und Blatt eingeschobenen Greifer von 
dem Stoss getrennt, in irgend einer bekannten Weise er- 
fasst wird und zur Verarbeitung weitergeführt werden kann. 

Eine andere Ausführungsform der Maschine, bei welcher 
der zum Abheben der einzelnen Blätter vom Stoss dienende 
schlechte Leiter über den Stoss hinweg geführt und an 
Stelle der rotirenden Reibwalze ein hin und her bewegtes 
Reibzeug verwendet wird, zeigen die Fig. 3 und 4. Bei 
dieser Art der Ausführung findet nicht ein Heben und 
Senken des schlechten Leiters statt, sondern derselbe wird 
nur über den Stoss hin und her bewegt, während der Stoss 
durch Heben und Senken des Tisches zeitweise mit dem 
schlechten Leiter in Berührung gebracht bezieh. von dem- 
selben entfernt wird. 

Fig. 3 zeigt eine Seitenansicht, während Fig. 4 eine 
Gesammtansicht des elektrischen Anlegers gibt, wie er aus- 
geführt wird. Bei dieser Ausführung erhält die aus einem 
schlechten Leiter bestehende Walze a durch Vermittelung 
der mit Frictionswelle versehenen Stangen b von den auf 
der Antriebswelle W sitzenden Excentern c eine hin und 
her rollende Bewegung. Zur Ladung des schlechten Leiters a 
mit Elektricität dient ein Reibzeug f, welches auf den 
beiden Stangen d und e hin und her bewegt wird und da- 
bei die Walze a reibt. 

Durch die Einwirkung der auf Antriebswelle W sitzen- 
den Excenter g auf die Zugstangen wird das Reibzeug f 
zeitweise auf die Walze a niedergedrückt oder von der- 
selben entfernt. Der Zapfen i des Reibzeuges f greift in 
das zu einer Gabel ausgebildete eine Ende des um den 
Bolzen k drehbaren zweiarmigen Hebels /, dessen anderes 
Ende mit einem Zapfen m versehen ist, der in einer Curven- 
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führung des auf der Antriebswelle W sitzenden Cylinders o 
läuft. Die hin und her gehende Bewegung des Reibzeuges f 
auf den Stangen d und e wird auf diese Weise vom Cy- 
linder o abgeleitet. 

Da die Walze a stets in derselben Höhenlage verbleibt 
und nicht nach dem Stoss bewegt und von demselben ent- 
fernt werden kann, wie es bei der ersteren Ausführungs- 
form der Fall war, so muss der Stoss P selbst zeitweise 
durch Heben und Senken des Tisches p gegen die Walze a 
angedrückt bezieh. von derselben entfernt werden. Die 
Bewegung des Tisches p wird nun dadurch hervorgebracht, 
dass an demselben eine senkrecht verschiebbare Zahn- 
stange q befestigt ist, welche mit dem Rade r Eingriff hat. 
Das letztere ist durch die Welle s mit einem Sperrade ¢ 
fest verbunden. 

Durch die an beiden Seiten des Tisches p befestigten 
Seile w, welche mit dem durch Gewicht z belasteten Hebel 
in Verbindung stehen, wird der Tisch stets nach oben gegen 
die Walze a gezogen. Das zeitweise Entfernen des Tisches p 
und damit auch des Stosses P von der Walze a geschieht 
dadurch, dass der zum Sperrad ¢ gehörige Sperrkegel v 
durch das auf der Hauptwelle W sitzende Excenter u das 
Sperrad derartig dreht, dass sich die Zahnstange q und 
somit auch der Tisch p nach unten bewegt. 

Die Wirkungsweise der vorbeschriebenen Maschine ist 
nun folgende: 

Sobald die Walze a in der Richtung der Hauptwelle W 
ihre äusserste Stellung eingenommen hat, senkt sich das 
derzeit über einem Ende der Walze a stehende Reibzeug f 
auf die Walze a, welche nur so lange stillsteht, bis das 
Reibzeug über die Länge der Walze weg nach dem anderen 
Ende derselben gelangt ist. Hierauf kehrt das Reibzeug f, 
indem es sich hebt, wieder auf seinen Ausgangspunkt 
zurück, während die Walze a nach vorn rollt, wo sie 
wieder kurz stehen bleibt. Während dieses Stillstandes 
haftet das oberste Blatt des Stosses P, welches während 
dieser Zeit an den schlechten Leiter a durch das Heben 
des Tisches p angedrückt wird, beim nunmehr erfolgenden 
Rücklauf der Walze a an und wird mitgenommen, indem 
es sich um dieselbe herumlegt. Durch Anstossen des an- 
gezogenen Blattes an einen Anschlag wird dasselbe von 
dem schlechten Leiter a getrennt und von dem Stoss P 
entfernt. 

Um den abgehobenen Bogen von dem Stoss P ent- 
fernen zu können, wird der Stoss, der durch Einwirkung 
des belasteten Hebels x und durch die Seile w stets fest 
an die Walze a angedrückt war, in diesem Augenblick 
durch die Einwirkung des Excenters u und des Sperr- 
kegels v auf das Sperrad ¢ etwas nach unten bewegt und 
dadurch auch der Stoss P so lange in der herabgedrückten 
Stellung erhalten, bis der abgehobene Bogen vollständig 
von dem Stoss entfernt und der schlechte Leiter a zum 
Abheben des nächsten Bogens von dem Reibzeug f wieder 
mit Elektricität geladen wurde. 

Die Gesammtansicht des Anlegers zeigt stellenweise 
eine etwas andere Ausführung, doch stimmt sie im Wesent- 
lichen mit der in Fig. 3 dargestellten überein. Die ab- 
gelösten Bogen werden hier durch die dargestellte Vor- 
schubvorrichtung, wie sie vielfach gebräuchlich ist, dem 
Druckeylinder zugeführt; doch kann natürlich auch jede 
andere Vorschubvorrichtung in Anwendung kommen. 

Wie eingangs bereits bemerkt, arbeitet der Weiden- 
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busch’sche Anleger völlig zufriedenstellend und ist für jede 
Papiergrösse und Sorte, von 40 bis 100 g Gewicht pro 
Quadratmeter, gleich gut geeignet. Ausserdem ist er ver- 
hältnissmässig einfach und besitzt daher einen niedrigen 
Preis, so dass er sich bald bezahlt machen dürfte. Der 
Anleger kann, nach vorheriger Anmeldung beim Erfinder 
Herrn A. Weidenbusch in Darmstadt, in Thätigkeit gesehen 
werden. N. 


Die Jute, ein Rohstoff für Schiesswolle. 


Von Dr. Otto Mühlhäuser. 
(Schluss der Abhandlung S. 88 d. Bd.) 


Behufs Feststellung der Ausbeute bezieh. auch um 
das günstigste Verhältniss zu ermitteln, in welchem Sal- 
peter- und Schwefelsäure zu mischen sind, wurden folgende 
Versuche mit der mit Natron gereinigten völlig trockenen 
Jute ausgeführt. 

I. 

10 g Jute werden in ein auf 15°C. abgekühltes Gemisch 
von 30 g Salpetersäure von 1,5 spec. Gew. und 50 g Schwefel- 
säure von 1,84 spec. Gew. während 1 Stunde in kleinen Por- 
tionen eingetragen. Beim Eintragen erhöht sich die Tem- 
peratur und hat man daher das das Salpeterschwefelsäure- 
gemisch enthaltende Eisengefäss mit kaltem Wasser zu kühlen, 
um die Temperatur von 15° C. während der ganzen Dauer 
des Eintragens zu erhalten. Beim Eintauchen färbt sich 
die Jute braunroth. Da die Säuremischung von der Faser 
bezieh. dem Nitroproducte aufgesauyt wird, so wird man, 
sobald dieser Zustand sich bemerkbar macht, dasselbe zu- 
nächst auf die Seite schieben, so dass ein Theil des Bodens 
frei wird, und dann die Masse mit einem Pistill zusammen- 
pressen. Es sammelt sich dann an dem freigelegten Theil 
des Bodens wieder Säuregemisch an, das man zum Tauchen 
einer neuen Portion Jutewerg verwendet u. s. f. 

Nach dem Eintragen, welches etwa 1 Stunde dauerte, 
liess man die Masse 3 Stunden stehen, dann brachte man 
dieselbe auf eine in einem Trichter befindliche perforirte 
Glasplatte und saugte gründlich unter häufigem Aufdrücken 
von der gelbrothen Säure ab. Das abgesaugte braune 
Product wurde dann in kleinen Portionen in kaltes Wasser 
eingetragen, rasch zerzupft und gut umgerührt. Man er- 
hielt eine gelbe flockige Masse, welche aus unendlich vielen 
kleinen Zellmetamorphosen besteht, die sich leicht mit der 
Hand aus dem Wasser fischen und zum lockeren Ballen 
drücken lassen. Nachdem der grösste Theil der Masse 
aus dem säurehaltigen Wasser herausgeholt ist, giesst 
man das Waschwasser durch ein Seihtuch, fügt den ge- 
pressten Filterrtickstand zu den Presslingen und wieder- 
holt die Waschoperation etwa 3- bis 4mal, bis eben die 
Masse vollständig ausgewaschen ist. Dann gibt man eine 
Wäsche mit etwa 50 bis 60° warmem Wasser, endlich eine 
solche mit sehr verdünnter Sodalösung. Schliesslich wäscht 
man noch l- bis 2mal mit reinem Wasser. Die ersten 
Waschwässer sind ziemlich gelb gefärbt, ebenso auch das 
Sodawaschwasser. Ist letzteres gegeben, so ballt sich augen- 
scheinlich die Wolle mehr zusammen und fühlt sich gröber 
wie ehedem an. Die gewaschene Wolle wird zum Trocknen 
auf Glasplatten ausgebreitet und während etwa 8 Stunden 
bei 50 bis 60° vollständig, d. h. bis das Gewicht nicht 
mehr abnimmt, getrocknet. 10 g Jute geben 12,95 g 
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Schiesswolle, was einer Ausbeute von 129,5 Proc. ent- 
spricht. 

Zur Feststellung der Zusammensetzung bezieh. zur 
Ermittelung des N-Gehaltes wurde die gelblich gefärbte, 
total trockene Wolle nach einer Methode analysirt, welche 
von Champion und Pellet'° herrührt und von Eder'' ver- 
bessert worden ist. 

Die Analyse wurde wie nachsteht ausgeführt: 

Ein etwa 180 cc fassendes Glaskölbchen ist mit einem 
durchbohrten Kautschukstöpsel verschlossen, dessen Boh- 
rung ein nach abwärts gebogenes Gasentbindungsrohr (von 
geringer lichter Weite) enthält. Die Röhre ist in der 
Mitte entzweigeschnitten und wieder durch einen dicken 
Kautschukschlauch, den man an beiden Enden mit Draht 
absolut dicht an die beiden Glasröhrenenden anlegt, ver- 
bunden. Am freiliegenden Schlauchstück bringt man einen 
Schraubenquetschhahn an und kann man daher die Röhre 
durch Zusammendrücken des Schlauchs abschliessen. Das 
Kölbchen wird zur Hälfte mit reinem Wasser gefüllt, die 
Wolle, etwa 250 mg, eingetragen und nun das Wasser zum 
Kochen gebracht so lange, bis fast alles Wasser aus dem 
Kölbchen verdampft und alle Luft durch den fortwährend 
ausströmenden Dampf vertrieben ist. Während noch das 
Wasser aus dem Rohre ausströmt, taucht man das Ende 
der Gasbindungsröhre in die gesättigte salzsaure Eisen- 
vitriollösung'” und entfernt nach Schluss des Quetschbahns 
die Flamme. Dann Öffnet man den Hahn so weit, dass 
die Lösung nur langsam dem Kölbchen zufliessen kann, 
was sich unter heftigem Stossen des Inhaltes vollzieht. 
Ist das Kölbchen halb voll, so schliesst man und lässt aus 
einem mit luftfreiem Wasser’? gefüllten Becherglase so 
viel eintreten, bis das sich in der Entbindungsröhre befind- 
liche Eisensalz grösstentheils ins Kölbchen gespült ist. 
Nun schliesst man den Hahn nicht allzufest, sondern nur 
soweit, dass schon bei geringem Ueberdruck im Kölbchen 
— trotz dem Hahnverschluss — das Wasser der Ent- 
bindungsröhre ausgetrieben wird. Man erhitzt jetzt mit 
der Flamme und bringt das Gasentbindungsrohr unter eine 
mit starker Natronlauge'‘ angefüllte Messröhre von etwa 
100 cc Inhalt. Sobald die Dämpfe des Kélbchens genügende 
Spannung erreicht haben, wird der Faden der Röhre — 
wie bereits erwähnt — vorwärts gedrängt. Ist dies der 
Fall, so öffnet man den Hahn ganz und die Gasentwicke- 
lung beginnt. Der Inhalt des Kölbchens färbt sich in 
Folge der Bildung von Oxydsalz immer dunkler. Gegen 
den Schluss der Operation kommen ganz kleine Bläschen. 
Kommt nur noch Salzsäure, so hört man auf, bringt die 
Messröhre in einen mit Wasser gefüllten und mit Ther- 
mometer versehenen Glascylinder und lässt, ohne den 
Röhreninhalt durchzuschütteln, erkalten. Dann liest man 
ab und reducirt das Gasvolumen auf 0° und 760 mm 


10 Compt. rend., 83 S. 707. 

11 Berl. Berichte, Bd. 13. 

12 Ich bereitete die Lösung durch Erwärmen von reiner 
Salzsäure mit reinem Eisenvitriol auf dem Wasserbade. Dabei 
reichert man die Lösung soweit mit Vitriol an, dass beim Er- 
kalten des Filtrats ein Theil des Eisensalzes auskrystallisirt, die 
Mutterlauge also verwendet man. 

18 Luftfreies Wasser stellte ich durch 3stiindiges Kochen 
von destillirtem Wasser dar. Noch heiss, wurde dasselbe mit 
einer Schicht Xylol bedeckt, um die Luft abzuhalten, welche, 
wenn auch nur in Spuren vorhanden, leicht Tiiuschunven er- 
wecken kann. 

4 Durch Auflösen von 1 Theil Natron in 2 Theilen Wasser 
bereitet. 
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Barometerstand. Die erhaltene Anzahl von Cubikcenti- 
metern NO multiplicirt man mit 0,6269 und erhält so 
die Milligramm N, welche in der abgewogenen Menge 
Wolle enthalten sind. Die Wolle von Versuch I. gab 
folgenden N-Gehalt: 

1) 0,257 g Substanz gaben 54 cc NO bei 15°C. und 
738 mm Barometerstand; in Procenten: 

12,09. 

2) 0,2495 g Wolle gaben 51 cc NO bei 13°C. und 

738 mm Barometerstand; in Procenten: ‘ 
11,83. 

Die Probe auf den Flammpunkt wurde in einem ge- 
wöhnlichen Trockenschranke ausgeführt, dessen Decke zwei 
Oeffnungen zum Einhängen zweier Reagirröhren besitzt. 
Ins eine Rohr bringt man die Schiesswolle, ins dicht da- 
neben hängende das mit losem Korke versehene Thermo- 
meter. Ist alles in der Weise vorbereitet, so erhitzt man 
mit einem Bunsenbrenner. Sobald Detonation erfolgt wird 
abgelesen. In unserem Falle lag der Flammpunkt bei 
170° C. 

Die Prüfung auf Zersetzung durch Hitze beruht im 
Allgemeinen auf der Erscheinung, dass die geringsten 
Spuren von Zersetzangsproducten, welche durch Erwärmen 
einer kleinen Schiesswollprobe sich bilden, durch Jodkalium- 
stärkepapier nachgewiesen werden können. Man führte die 
Probe wie folgt aus. In einem Becherglase wird Wasser 
bis auf 70° C. über einem Bunsenbrenner erhitzt, nachdem 
man vorher ein Thermometer und ein Reagenzglas derart 
ins Wasser eingetaucht hat, dass ersteres etwa 7 cm, letzteres 
6cm unter dem Wasserspiegel steht. Auf den Boden 
des Rohrs bringt man eine kleine Probe Schiesswolle. 
Dann schliesst man die Röhre mit einem Pfropfen, der 
ein an einem Platindrahte aufgehängtes, schwach ange- 
feuchtetes Jodkaliumstärkepapier trägt, und sieht zu, ob 
das Papier in dem sich bildenden Dunstkreise verändert 
wird. In unserem Falle war Zersetzung nicht bemerkbar. 


II. 

Dieses Mal wurde die Jute mit einer Mischsäure ni- 
trirt, die einen Theil Salpetersäure auf zwei Theile Schwefel- 
säure enthielt. Davon wurde wie beim ersten Versuche, die 
löfache Menge angewendet. 21,1 g trockene Jute wurden 
in ein Gemisch von 105 Theilen Salpetersäure von 1,5 spec. 
Gew. und 210 g Schwefelsäure von 1,84 spec. Gew. wäh- 
rend einer Stunde in Portionen bei 15—17° C. eingetragen. 
Nach 2!l.stündigem Stehen wurde die von der Säure ab- 
gepresste Masse in Wasser gebracht und sorgfältig, wie beim 
ersten Versuche beschrieben wurde, erst mit sehr viel kaltem 
Wasser, dann mit Sodalösung gewaschen und schliesslich 
bei 50—60° getrocknet. Ausbeute = 27,9 g = 132,2 Proc. 

Der N-Gehalt wurde wie folgt gefunden: 

1) 0,262 g Wolle gaben 56 cc NO bei 16°C. und 
738 mm Barometerstand; in Procenten: 

12,26. 

2) 0,259 g Wolle gaben 54'J: cc NO bei 16'/2° C. und 

7388 mm Barometerstand; in Procenten; 
12,04. 

Der Flammpunkt der Wolle lag bei 167°C. Gegen 

Jodkaliumstärkepapier verhielt sich die Wolle bei der 


Probe stabil. 
III. 


Man nitrirte mit der 15fachen Menge Mischsäure von 
der Zusammensetzung 1:3. 
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10 g trockene Jute wurden in ein Gemisch von 
38 Theilen Salpetersäure und 114 g Schwefelsäure unter 
denselben Bedingungen wie bei Versuch I. und II. ein- 
getragen. Nach 3stündigem Stehen wurde gepresst, dann 
gewaschen, bezieh. entsäuert und die Wolle bei 50—60° C. 
getrocknet. 

Ausbeute 13,58 g = 135,8 Proc. 

1) 0,251 g Substanz gaben 52'/2 co NO bei 16° C. und 
740 mm Barometerstand; in Procenten: 

12,08. 

2) 0,2545 g Substanz gaben 52 ce NO bei 16'/:° C. 

und 742 mm Barometerstand; in Procenten: 
11,80. 

Der Flammpunkt der Wolle liegt bei 169°C. Jod- 
kaliumstärkepapier zeigt bei der Wärmeprobe keine Ver- 
änderung. 

IV. 

Dieser Versuch wurde genau wie Versuch II. aus- 
geführt, aber mit grösseren Mengen und reinerer Jute. 

50 g Jute werden nach und nach innerhalb zwei 
Stunden in ein auf 15°C. abgekühltes Gemisch von 250 g 
Salpetersäure von 1,50 spec. Gew. und 500 g Schwefelsäure 
von 1,84 spec. Gew. unter Einhaltung der Temperatur von 
15°C. eingetragen. Nach 3stündigem Stehen saugte man 
von der rotbgelben Mischsäure ab. Dann wurde succes- 
sıve mehrmals mit kaltem Wasser, mit warmem von etwa 
55°C., dann mit schwach sodahaltigem und schliesslich 
mit kaltem Wasser vollständig entsäuert. Bei 50—60° 
wurde vollkommen getrocknet. 

Ausbeute 72,7 g = 145,4 Proc. 

Die Analyse ergab: 

1) 0,2525 g Wolle gaben 51 ce NO bei 12°C. und 
755 mm Barometerstand; in Procenten: 

12,03. 

2) 0,2495 g Substanz gaben 50,2 ce NO bei 11°C. und 

751 mm Barometerstand; in Procenten: 
11,96. 

Beim Erwärmen auf 70° C. entwickelte das Präparat 
keine Zersetzungsproducte. Der Flammpunkt liegt bei 
162° C. 

Der Gebalt der Abfallsäure an Salpetersäure wurde 
mit dem Nitrometer von G. Lunge ermittelt. Zwei Ana- 
lysen gaben die nachstehenden Resultate: 

1) 0,0875 g Abfallsäure gaben 6,3 cc NO bei 14° C. 
und 752 mm Barometerstand; in Procenten: 

19,07 Proc. NOH. 

2) 0,264 g Abfallsiure gaben 19,3 cc NO bei 17°C. 
und 753 mm Barometerstand: 

19,25 Proc. NOH. 

Die von der Schiesswolle abfiltrirte Säure enthält dem- 
nach noch 19,17 Proc. nutzbare Salpetersäure, welche durch 
Abtreiben gewonnen werden kann. 

Das aus Jute durch Nitrirung mit Salpeterschwefel- 
säure erhaltbare Product stellt makroskopisch betrachtet, 
eine helle, bräunlich-gelbe, aus unendlich vielen Härchen 
bestehende Wolle dar, deren Glanz schwach an Seide erinnert. 
Wie eine Untersuchung unter dem Mikroskope lehrt, haben 
diese Härchen im Wesentlichen die ursprünglich in der 
Jutefaser vorhandene Zellform beibehalten. Die Länge der 
Zellen, ebenso das Lumen zeigt Dimensionsveränderungen 
nicht, dagegen scheint ein Abtrag der äusseren Schichten 
der Zelle stattgefunden zu haben: der Gesammtdurchmesser 
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der Zelle ist kleiner geworden. Diese Thatsache findet 
ohne Schwierigkeit ihre Erklärung, wenn man sich erinnert, 
dass die Jutezelle aus zwei Substanzen, aus Cellulose und 
einem gerbstoffähnlichen Körper besteht. Erstere scheint 
die das Lumen einschliessenden Partien zu bilden, letztere 
die peripherischen Schichten, welche beim Nitrirungsprocesse 
abgelöst werden. Die Rolle des Loslösens der Zellen aus 
ihrem Verbande fällt offenbar der Schwefelsäure zu, welche 
die gerbstoffartige, die Zellen unter einander verklebende 
Substanz zerstört. Die Salpetersäure führt dann die frei- 
gelegte Cellulose in Nitrocellulose über, welcher Vorgang 
durch die Wasser entziehende Wirkung der Schwefelsäure 
begünstigt wird. 

Die nach den Versuchen I, IJ, III und IV erhaltenen 
Präparate sind identisch und bestehen der Hauptsache nach 
aus Pentanitrocellulose: 

C,H ,;0,(ONO,);. 

Ueber die Eigenschaften der Schiesswolle ist an diesem 
Orte Nachstehendes zu sagen: 

Die Wolle ist unlöslich in heissem und kaltem Wasser, 
unlöslich in Aether, Benzol und in Alkohol. Sie löst sich 
aber in Essigäther und bildet damit beim Erkalten eine Ge- 
latine. Schon mit wenig Essigäther befeuchtet gelatinisirt 
die Wolle sehr leicht, anscheinend viel leichter als Schiess- 
baumwolle, augenscheinlich in Folge der feineren und mit 
weitem Lumen ausgestatteten Zellen. Diese Gelatine be- 
sitzt eine gelbe Farbe. 

In Fladform gebracht und an der Luft getrocknet 
erhält man eine elastische, zähe Masse, welche mit dem 
aus Schiessbaumwolle bereiteten Präparate grösste Aehn- 
lichkeit besitzt. In Nitrobenzol löst sich die Wolle eben- 
falls auf und bildet damit beim Erkalten eine gelbe, klar 
durchsichtige Gelatine. Sehr interessant ist es, den Vor- 
gang des Gelatinisirens der Wolle unter dem Mikroskope 
zu beobachten. Präparirt man die Wolle wie gewöhnlich 
mit Wasser und bringt an die Seite des Deckgläschens 
einen Tropfen Nitrobenzol, so verdrängt letzteres all- 
mählich das Wasser, gelangt an die Nitrojute und gela- 
tinisirt sie. Das einzelne Härchen löst sich nicht einfach 
im Medium auf, sondern verschwindet aufquellend in 
demselben. Die Gelatine stellt dann keine klare Lösung, 
sondern eine körnige Masse in einem flüssigen Mittel dar. 
So beim Nitrobenzol, wo das Quellen langsam statt hat, so 
auch beim Essigäther, wo esrasch vor sich geht. Man muss 
. vermuthen, dass beim Gelatinisiren die Nitrocellulose mit 
dem zugesetzten Medium zu einer eigenartigen Verbindung 
zusammentritt, welche dann in Form von mehr oder weniger 


sichtbaren Körnern im überschüssigen Mittel herum- 
schwimmt. 
In Aether-Alkohol löst sich die Wolle theilweise. 


60 g aus 2 Theilen Aether und 1 Theil Alkohol bestehende 
Mischung lösen in der Wärme nach mehrstündiger Digestion 
11,90 Proc. Wolle auf. Der verbleibende Rückstand ist 
in Aceton nur wenig löslich. 100 Theile Aceton lösen 
davon etwa 1 Proc. 

An der Luft mit einem Streichholze entzündet brennt 
die Wolle langsam und ruhig mit gelber Flamme rauch- 
schwach ab. Durch Schlag mit dem Hammer auf den 
Amboss detonirt sie unter denselben Erscheinungen wie 
Schiessbaumwolle. Aehnlich verhält sich das Präparat 
bei der Entzündung mit einem Knallquecksilberzünder. 
Der Versuch wurde in einer runden, mit einer Vertie- 


fung für die Knallquecksilberpatrone versehenen Blech- 
kapsel ausgeführt. Die Kapsel wurde mit 20 g Schiess- 
wolle gefüllt und auf einer dicken Bleiplatte zur Explosion 
gebracht, wodurch eine gewöhnlicher Schiesswolle ent- 
sprechende Wirkung erzielt wird. 

Mit Schwefelsäure in der Kälte zusammengebracht, geht 
die Wolle unter Abgabe von NO3H in Lösung. Die NO,-Reste 
scheinen dabei durch Schwefelsäurereste ersetzt zu werden. 

Gegen Eisenvitriol und Eisenchlorür verhält sich die 
Wolle analog den Nitraten und genau wie Schiessbaum- 
wolle. Beim Zerlegen mit Schwefelsäure über Quecksilber 
wird aller N in Form von NO abgegeben. Die Wolle 
kann daher auch mit dem Nitrometer von Lunge analy- 
sirt werden. 

Die Schiessbaumwolle wird im Grossen, nachdem der 
grösste Theil der Säure durch Waschen entfernt und die 
Masse geholländert ist, bekanntlich durch vorsichtige Be- 
handlung mit Carbonaten vollständig entsäuert. Dieser 
Weg der Entsäuerung musste von vornherein auch für 
die Entsäuerung der Nitrojute als der richtige angenommen 
werden. Da nun im Allgemeinen Nitrokörper überhaupt, 
namentlich leicht aber Körper, welche die Gruppe ONO, 
enthalten, durch Alkalien zersetzt werden, und über das 
Verhalten der Schiesswolle gegen Alkali, wenigstens mit 
Rücksicht auf technische Verhältnisse wenig bekannt ist, 
so schien das Studium des Verhaltens der technisch wich- 
tigeren Alkalien gegen Nitrojute von speciellem Interesse. 
Bechamp '° und Eder '* studirten die Einwirkung der 
wässerigen Alkalihydrate auf in Aether-Alkohol gelöste 
Nitrocellulose und kamen auf Grund ihrer Untersuchungen 
zur Ansicht, dass man mit Alkalien die NO, reiche Schiess- 
wolle auf an NO,Gruppen arme Cellulose abbauen könne. 
So geht nach der Pentanitrocellulose und Tetranitro- 
cellulose in Dinitrat über. Letzteres ist aber nach 
H. O. Will!‘ kein Dinitrat der Cellulose, er hält den Körper 
vielmehr für das Oxim eines Ketons und constatirte, dass 
Schiessbaumwolle, mit Natronhydrat in alkoholisch-ätheri- 
scher Lösung behandelt, bei längerer Einwirkungsdauer 
Oxybrenztraubensäure liefert: 

A CH,0H 
| 


CHOH oder CO 


COOH COOH. 


Bei den nachfolgenden Versuchen wurde Schiesswolle 
in wässeriger Lösung mit Natronhydrat bezieh. Natrium- 
carbonat behandelt und in allen Fällen eine Umsetzung 
von Substanz beobachtet. Ein Abbau im Sinne von Eder 
fand jedoch nicht statt. Das Gewicht der in Reaction ge- 
brachten Wolle nahm wohl mehr oder weniger ab, die 
Zusammensetzung des zurückbleibenden Antheils wurde 
aber immer als dieselbe befunden wie vor der Einwirkung 
des Alkalis, sie veränderte sich nicht. Man muss daher 
annehmen, dass das Alkali dem einmal angegriffenen Mole- 
kul alle NO,-Gruppen und nicht einen Theil derselben 
entzieht und wird wohl ausser CO,, N20; und NO3H, welche 
von dem Alkali gebunden werden, wesentlich das Salz der 
Oxybrenztraubensäure entstehen. 

Verhalten gegen eine Sprocentige Natronlösung : 


18 Compt. rend., 41 817. 
16 Berl. Berichte, Bd. 13 S. 169. 
17 Berl. Berichte, 24—400. 
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Wird 1 g Wolle mit 100 g einer 5procentigen Natron- 
lösung in der Kälte 48 Stunden stehen gelassen, so entsteht 
eine klare Lösung von braungelber Farbe, welche beim An- 
siuern mit Schwefelsäure N,O, entwickelt. 

Verhalten gegen eine lprocentige Natronlösung: 

Versetzt man 1 g Schiesswolle mit 100 g einer 1pro- 
centigen Natronlauge, so färbt sich die Lauge mehr und 
mehr gelb, ein vollständiges Auflösen der Wolle findet in- 
dessen nicht statt. Nach 52stündigem Stehen wurde durch 
ein gewogenes Filterchen filtrirt, der Rückstand mit warmem 
Wasser vollständig ausgewaschen, getrocknet und der Ver- 
lust bestimmt. Es waren 0,779 g auf dem Filter ver- 
blieben. Eine lprocentige Natronlösung zersetzt demnach 
innerhalb der angegebenen Zeit 22,1 Proc. der Schiess- 
wolle. 

Die Analyse des Rückstandes ergab Folgendes: 

1) 0,2525 g Rückstandswolle gaben 541). ce NO bei 
15°C. und 736 mm Barometerstand; in Procenten: 

12,39. 

2) 0,2525 g Substanz gaben 53,7 cc NO bei 15° und 

746 mm Barometerstand; in Procenten : 
12,33. 

Daraus geht hervor, dass die aus Jute bereitete 
Schiesswolle durch dünne Lauge zwar sehr stark ange- 
griffen: zerstört wird, dass aber der zurückbleibende Theil 
nicht etwa ein Product darstellt, aus dem Nitrogruppen 
abgespalten wurden, sondern derselbe aus unangegriffener 
Schiesswolle besteht. 

Verhalten gegen Soda: Wie aus den beiden letzt an- 
geführten Versuchen hervorgeht, ist die Anwendung von 
Natronlauge zur Entsäuerung von Schiesswolle unstatthaft. 
Man ging daher zur Prüfung des Verhaltens der Soda 
über. Letztere wird im Grossen zur Entsäuerung der 
Schiessbaumwolle verwendet, das Verhalten der Soda gegen 
Nitrojute erschien daher interessant. 

Verhalten gegen eine kalte lprocentige Sodalösung: 

1 g Schiesswolle wurde mit 100 g einer Iprocentigen 
Na,C0,-Lösung 50 Stunden unter öfterem Umrühren stehen 
gelassen. Dann wurde die wenig gelb gefärbte Lösung 
von der rückständigen Wolle abfiltrirt, der Rückstand 
ausgewaschen, getrocknet und gewogen. Es verblieben 
0,9815 g. Der Verlust betrug also 1,85 Proc. 

Die Analyse ergab: 

0,252 g Substanz gaben 52,2 ce NO bei 16°C. und 
748 mm Barometerstand; in Procenten: 

12,04. 

Verhalten gegen eine warme '/2procentige Sodalésung : 

Digerirt man 1 g Schiesswolle mit 100 g einer '/2pro- 
centigen Sodalisung 3 Stunden lang auf dem Wasserbade, 
so erhält man eine stark gefärbte, braungelbe Lösung und 
einen Rückstand. Gesammelt, gewaschen und getrocknet 
wog derselbe 0,752 g. Es waren somit 0,248 g = 24,8 Proc. 
Wolle in Lösung gegangen. 

Die rückständige Wolle war mehr weiss geworden. 

Die Analyse derselben ergab folgende Resultate: 

1) 0,2615 g gaben 54,5 ce NO bei 15° C. und 738 mm 
Barometerstand; in Procenten: 

12,0. 

2) 0,249 g gaben 54'/2 ce NO bei 16'/2° C. und 738 mm 

Barometerstand; in Procenten: 
12,5. 
Auch in diesem Falle hat eine gradweise Abspaltung 


Kleinere Mittheilungen. 
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nicht stattgefunden, die Zerstörung erstreckte sich wie in 
allen Fällen auf das ganze Molekul. 

Was man aus diesen Versuchen sieht, lässt sich darin 
zusammenfassen, dass man zur Wegnahme der letzten 
Säurereste aus Schiesswolle weder kalte Natronlauge, noch 
warme Sodalösung anwenden soll. Man wird vielmehr zur 
Vermeidung von Substanzverlusten die Wolle mit einer 
schwachen Sodalösung versetzen. 

Stuttgart, im Januar 1892. 

Chemisch-technologisches Laboratorium der technischen 
Hochschule. 


Ausbessern von Zinkgussfehlern. 


Eine Natronwasserglaslösung von 33° B. rührt man mit 
feiner Schlemmkreide unter Zusatz von Zinkstaub (sogen. Zink- 
grau) recht innig zu einer dicken plastischen Masse an, die 
nach 6 bis 8 Stunden erhärtet und ausserordentlich fest wird. 
Polirt man dieselbe nach dem Erhärten mit einem Achatsteine, 
so nimmt sie die glänzende weisse Farbe des metallischen 
Zinks an, so dass man mit dieser Masse schadhaft gewordene 
Zinkornamente und Zinkgefässe sehr dauerhaft ausbessern kann. 
Dieser Kitt soll an Stein und Holz ebenso fest wie an Metallen 
und Glas haften und sich auch zur Ausbesserung von Trink- 
gläserbeschlägen u. dgl. vorzüglich eignen. (Nach Industrie- 
Blätter durch Pharmaceutische Centralhalle, 1891 Bd. 32 S. 680.) 


Darstellung von gereinigtem Chloroform. 


Da bei Anwendung von Chloroform zu Narkosen öfter sich 
schädliche Nebenwirkungen zeigten, die man auf Verunreinigungen 
des Chloroforms zurückführte, so war man von jeher darauf 
bedacht, ein möglichst reines Präparat darzustellen. Neuer- 
dings bringt nun Prof. R. Pictet, Berlin, ein chemisch reines 
Chloroform, das Chloroformium medicinale Pictet, in den Handel, 
das durch Ausfrieren aus dem gewöhnlichen Chloroform des 
Handels gewonnen wird. Pictet kühlt das gewöhnliche, bislang 
als rein angesehene Chloroform, in geeigneten Apparaten auf 
—70 bis 80" ab; bei dieser Temperatur scheiden sich farblose 
Krystalle von reinem Chloroform aus, die von den eine schmierige 
Masse bildenden Verunreinigungen getrennt werden. Die Chloro- 
formkrystalle lässt man wieder schmelzen. Das so erhaltene 
Präparat unterscheidet sich von dem mittels Schwefelsäure ge- 
reinigten hauptsächlich durch sein Verhalten gegen das Sonnen- 
licht. Während gewöhnliches Chloroform ohne Alkoholzusatz 
im Lichte sich sofort zersetzt, tritt die Zersetzung des Pictet- 
schen Chloroforms erst nach einiger Zeit ein. — Welcher Art 
diese Verunreinigungen sind, ist noch nicht aufgeklärt; Unter- 
suchungen sind darüber im Gange. (Pharm. Centralhalle 1891 
Bd. 32, S. 275, 340, 499, 517, 657). 


Antik-Bronze für Gypsgegenstände. 


Um Gypsgegenständen das Aussehen der antiken Bronze 
zu ertheilen, bedient man sich einer Bronzirflüssigkeit, welche 
man auf folgende Weise erhält: Eine Lösung von Palmölseife 
in weichem Wasser wird mit einer Lösung von Eisenvitriol und 
Kupfervitriol versetzt. Der entstandene Niederschlag, der je 
nach der Menge der angewandten Vitriole mehr oder minder 
intensiv gefärbt ist, wird abfiltrirt, gut ausgewaschen und ge- 
trocknet. Der pulverförmige Niederschlag wird in einem trock- 
nenden Oele oder in einer Mischung von bestem Leinöl mit 
weissem Wachs gelöst und ist dann zum Gebrauche fertig. — 
Sind die Gypsfiguren, welche bronzirt werden sollen, neu und 
rein, so werden sie angewärmt und dann mit der Farbe über- 
zogen. Sind dagegen die Gegenstände alt und beschmutzt, so 
müssen sie erst durch Abwaschen mit einer verdünnten Aetz- 
kalilauge (3 in 100) und Nachwaschen mit Wasser gereinigt 
und gut getrocknet werden. Haftet der Schmutz sehr fest oder 
sind die Gegenstände schon zu dunkel geworden, so trägt man 
dickflüssige, gewöhnliche Stärke etwa messerrückenbreit auf, 
lässt eintrocknen, und wäscht dann den Stirkeiiberzug mit 
lauwarmem Wasser ab. — Der Ueberzug der Farbe haftet so 
fest, dass die Gegenstände mit warmen: Wasser abgewaschen 
werden können. (Nach Chem. und Drog. durch Polytechnisches 
Notizblatt 1891 Bd. 46, S. 184). 


Verlag der J. G. Cotta’schen Buchhandlung Nachfolger 
in Stuttgart. 
Druck der Union Deutsche Verlagsgesellschaft ebendaselbst. 
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Neuere Drehbänke. 
Mit Abbildungen. 


Jones und Lamson’s Drehbank mit drehbarer 
Stichelplatte. 


Die Jones und Lamson Machine Comp. in Springfield, 
Nordamerika, hat nach American Machinist, 1891 Bd.14 Nr. 19 
*S. 1, eine von der gebräuchlichen Anordnung wesentlich 
verschieden gestaltete Drehbank ausgeführt, die in Fig. 1 
bis 10 dargestellt ist, wobei einige Einzelheiten ähnlicher 


Fig. 1. 
Jones und Lamson’s Drehbank mit drehbarer Stichelplatte. 


Maschinen derselben Firma ergänzend beigegeben sind 
(vgl. Neuere Drehbänke für Massenerzeugung, 1891 279 
* 200). 

Der mit einer um den Lagerzapfen a schwingenden 
Steuerwelle b geschaltete Schlitten c trägt eine drehbare 
Kreisscheibe d, welche vier bis sechs verschieden aus- 
gebildete Stahlhalter e besitzt, die in 
radialen Spannschlitzen festgeschraubt 
werden. 

Diese Kreisscheibe d kann in 
jeder Stellung des Schlittens c gedreht 
und festgestellt werden, während der 
Schlitten c selbst für jedes Werkzeug 
eine besondere Hubbegrenzung erhält. 
Es sind daber zu diesem Zweck vier 
Ausrückschienen f vorgesehen, welche 
verschiedene selbständige Einstellun- 
gen erhalten und den Hub des Schlit- 
tens durch Einwirkung auf eine 
Daumenwelle y in der Weise begrenzen, dass der die 
Triebschnecke stützende Hebel 4 seinen Halt verliert, wo- 
durch die Steuerwelle niederschwingt und den Eingriff 
der Triebschnecke mit dem Schneckenrade am Schlitten- 
schild + aufhebt. 

Die mit dem Handkreuz k bewirkte Rücklage des 
Schlittens c wird durch einen stellbaren Anschlagstab l 
begrenzt. Geführt wird aber der Schlitten an zwei oberen 
Dachleisten m der Wange n und an den winkelrechten 
Seitenleisten o derselben, während zwei angeschraubte 
Führungsplättchen p jederseits an der unteren Wangen- 


leiste den Schlitten gegen das Ausheben versichern. 
Dinglers polyt Journal Bd. 288, Heft 7. 1892/1. 


Jones und Lainson’s 
Drehbank. 
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Stuttgart, 12. Februar 1892. 


Redaktionelle Sendungen u. Mitthetlungen sind zu richten: „An die Re- 
daktion des Polytechn, Journals“, alles die Expedition u. Anzeigen Be- 
treffende an die „J.G Cotta’sehe Buchlillg. Nachf.*, beide in Stuttgart. 


Am Spindelstock verdienen drei Theile besondere Er- 
wähnung, nämlich der Antrieb der Hohlspindel vermöge 
eines Wendetriebwerkes für Rechts- und Linksdrehung 
bezieh. Ruhelage derselben, wozu der Handhebel q dient, 
ferner der selbstspannende Kopf r, welcher durch den 
Hebel s bethätigt wird und welcher zugleich vermöge 
einer Anschlagnase ¢ eine Stange u verschiebt, wodurch 
eine am hinteren Spindelende vorgesehene selbsthätig 
wirkende Speisevorrichtung v eingerückt wird, vermöge 
welcher der Rohstab erfasst und vorgestellt wird. 

Soweit es aus den Fig. 1 und 2 zu ersehen, 
ist an der lose umlaufenden Stufenscheibe w ein 
Getriebe x angesetzt, welches eine unterhalb ge- 
lagerte Vorgelegewelle treibt. Nun kann, je nach 
Bedarf durch Einschaltung eines Zwischenrades 
oder durch unmittelbaren Eingriff in das auf der 
Spindel lose laufende Rad y (Fig. 3) entweder 
einfach, bloss eine Uebersetzung bei gleichbleibender 
Drehungsrichtung, oder wie vorerwähnt, hiermit 
noch eine Umkehrung der Drehbewegung der Spin- 
del hervorgerufen werden. 

Zu diesem Behufe ist zwischen Stufenscheibe und 
grossem Spindelrad am Vorderlager eine auf Keil laufende 
Verschiebungsmuffe z eingeschaltet, welche durch den be- 
reits erwähnten Handhebel eingestellt wird. Nun wirkt 
die linke Seite dieser Verschiebungsmuffe vermöge eines 


. 3. 
Jones und Lamson’s Drehbank mit drehbarer Stichelplatte. 


Reibungskegels in die Stufenscheibe und durch eine Zahn- 
kuppelung mit dem grossen Zahnrade kuppelnd ein. 

Aus Rücksicht für die Sicherheit des Arbeiters ist das 
grosse Zahnrad in Fig. 1 verdeckt. 

Zum besseren Verständniss ist ein Spindelstock in 
Fig. 3 dargestellt, an welchem noch eine Nebenspindel A 
vorgesehen ist, um an derselben die Bearbeitung der End- 
flächen der bearbeiteten Theile nach der Abtrennung vom 
Rohstab zu vollenden, wozu besondere Führungstheile für 
das Werkzeug bestimmt sind, die aber hier nicht weitere 
Erwähnung finden (American Machinist, 1890 Bd. 13 Nr. 30 
*S. 1). 

Interessant sind zwei in Fig. 4 und 5 bezieh. 6 und 7 
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dargestellte Spannschlösser oder selbstspannende Spindel- 
köpfe, bestimmt den Rohstab zu klemmen. Auf die Dreh- 
bankspindel ist eine Hülse A geschraubt, in deren Löcher C 
zwei halbmondförmige Keilklötzchen D einsetzen, welche 
durch die Keilbahnen einer Verschiebungsmuffe B gegen 


Fig. 4. 
Jones und Lamson’s Drehbank. 


die Achse des Schlosstheiles gestellt oder davon entfernt 
werden. Diese Keilklötzchen D drücken gleichmässig gegen 
eine geschlitzte, federnde und axial geführte Spann- 
büchse EL, in deren Kegelbohrung vier Spannbacken F 
liegen, die, vermöge der Ringmutter @ gegen eine axiale 
Verschiebung gesichert, nur 
radiale Bewegung erhalten, 
welche ein Festspannen des 
Rohstabes bedingt. Es 
scheint aber, dass dieses 
Schloss nicht ganz den ge- 
stellten Anforderungen ent- 
sprochen haben mag, denn 
nach Jahresfrist wird eine 
neue Bauart desselben em- 
pfohlen, die in Fig. 6 und 7 abgebildet ist (American 
Machinist, 1890 Bd. 13, und derselbe 1891 Bd. 14, wie 
angegeben). Der Kopf a wird auf die Drehbankspindel 
geschraubt, in dessen Bohrung die vier Spannbacken b 
eingesetzt sind. 


Fig. 5. 
Jones und Lamson’s Drehbank. 


Fig. 6. 
Jones und Lamson’s Drehbank. 


Fig. 7. 


Diese werden vermöge einer Bordbüchse c in den 
Kopf a durch gegensätzliche Verschiebung hineingedrückt, 
wodurch der Klemmvorgang erfolgt. Sechs Flügelkeile d, 
welche am Kopf a drehbar angesetzt sind und durch 
Schlitze der Bordbüchse c reichen, stemmen sich mit ihren 
Endflächen an einen auf c geschraubten Stützring e, wäh- 
rend dieselben durch eine entsprechend ausgestaltete Ver- 
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schiebungsmuffe f niedergedrückt werden, worauf die 
Relativverschiebung von c gegen a eintritt. 

Wie bereits vorerwähnt, ist mit der durch den Hand- 
hebel s (Fig. 1) bewirkten öffnenden Muffenverschiebung 
gleichzeitig die Einrückung eines selbsthätig wirkenden 
Speisekopfes v (Fig. 1) ver- 
bunden, welcher am hin- 
teren Spindelende ange- 
bracht ist. 

Auch davon sind zwei 
Ausführungen vorhanden, 
welche in den Fig. 8 und 9 
vorgeführt werden. 

Am hinteren freien 
Spindelende sitzt lose ein 
Zahnkranz mit angesetztem Ring, an dessen Umfang ent- 
weder vorstehende Rippen oder Rinnen vorgesehen sind, 
in welchen ein an der Spindelstockrückwand geführter 
Schieber wu, einsetzen kann und dadurch die Ruhelage 
dieses Zahnkranzes herbeiführt. 


Fig. 8. 
Jones und Lamson's Drehbank. 


Jones und Lamson's’Drehbank. 


In diesen Zahnkranz (Fig. 8) greifen zwei Getriebe ein, 
die in einer auf der Drehbankspindel gekeilten Scheibe v 
drehbar lagern und am anderen Ende Schnecken a tragen, 
in welche natürlich kleine Schneckenrädchen b eingreifen. 

Diese lagern aber in einem um die Schneckenspindel 
schwingenden Arm c und tragen je eine Keil- 
nuthrolle d, welche durch Blattfeder e gegen die 
Spindelachse zu gepresst wird. 

Da nun zwischen beiden Keilnuthrollen d 
der Rohstab etwas klemmend durchgeführt ist, 
so wird bei einer gegensätzlichen Drehung dieser 
Rollen d derselbe eine axial gerichtete Bewegung 
nach vorn annehmen, die bis zur Auslösung des 
Speisewerkes bezieh. bis zum darauf erfolgen- 
den Klemmschluss im vorderen Spannkopf r an- 
dauert. 

Es scheint auch dieser Kopf (Fig. 8) ver- 
besserungsbedürftig befunden worden zu sein, denn an 
einer zweiten Ausführung (Fig. 9) sind die Keilnuthrollen 
durch Flachrollen f, die Kreisung derselben durch 
Schneckenräder g ersetzt, welche durch Rechts- und Links- 
gangschnecken A von einem mittleren Schrägzahnrad i 
auf gemeinschaftlicher Spindelwelle k durch eine Aufsatz- 
büchse / betrieben werden, in dessen Rand die Schrägzähne, 
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in der Mantelfläche aber die Riffen für die Festlage durch 
den Schieber «, vorgesehen sind. 

Dieser ganze Speisemechanismus wird durch einen 
Deckel abgeschlossen, der Umfang dieses Gehäuses aber 
als Betriebsscheibe für die Schaltbewegung des Schlittens 
benutzt. 


Der Betriebsriemen dazu wird auf eine, auf festem 


Fig. 10. 
Jones und Lamson’s Drehbank mit drehbarer Stichelplatte. 


Bolzen kreisende Scheibe m (Fig. 2) geleitet, während der 
Steuerungsriemen von der angesetzten Stufenscheibe n auf 
jene o, der Steuerspindel b (Fig. 1) geführt ist. 

Zum Schluss sei nach /ron, 1890 Bd. 36 * S. 377, noch 
ein Fräsekopf erwähnt, dessen Einzelheiten aus dem Schau- 
bild (Fig. 10) ohne weiteres verständlich sind. 


Garvin’s Schraubendrehbank. 


Bei kleineren Schraubendrehbänken erscheint es vor- 
theilhafter, die kurze Wange anstatt auf zwei seitlichen 
Füssen nur in der Mitte auf eine einzige hohle Stand- 
säule zu stützen. Es soll dadurch nebst einer grösseren 
Standfestigkeit auch die Zugänglichkeit erweitert werden, 


Fig. 11. 
Garvin’s Schraubendrehbank. 


was namentlich dann erwünscht ist, wenn der Arbeiter 
während der Arbeit auf einem Schemel sitzt oder reitet. 

Von der Garvin Machine Comp. New York wird nach 
American Machinist, 1890 Bd. 13 Nr. 34*8.4, die in 
Fig. 11 abgebildete Schraubendrehbank ausgeführt, welche 
mit selbstverdrehbarem Stichelsatz, Abstechsupport, sicher 
wirkendem Klemmschloss und Selbstvorschub des Drahtes 
ausgerüstet ist. 


| 
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Sponholz-Wrede’s Drehbank (Fig. 12). 


Bemerkt zu werden verdient bei dieser Drehbank die 
reihenweise Anordnung der Arbeitsstähle in einem Gleit- 
stück, welches mittels seines Unterschlittens gegen das mit 
der Spindel kreisende Werkstück geführt wird. Der durch 


Sponholz-Wrede’s Drehbank. 


eine Handradspindel geschaltete Tisch gleitet auf einem 
festen Winkel, welcher an den hohlen Standfuss ange- 
schraubt ist. 


Hulse’s Schraubendrehbank (Fig. 13). 


Abweichend von der üblichen Anordnung ist die 
Schraubendrehbank von Hulse und Comp. in Manchester 
ausgebildet. Nach The Engineer, 1889 Bd. 68*S. 92, ist 
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Fig. 13. 
Hulse’s Schraubendrehbank. 


ein gewöhnlicher Spindelstock nach Drehbanksart mit 
Rädervorgelege auf einem Bettkasten aufgeschraubt, an 
dessen Winkelfortsatz die Schlittenbahn angebracht ist. 
Der Schlitten selbst trägt auf seiner Querwange einen 
Drehsupport mit Prismaführung, auf welchem erst ein 
kleiner Schlitten mit dem drehverstellbaren Stichelkopf 
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gleitet, während in einem Lager an der Schlittenplatte 
ein Schneidkopf hebelartig schwingt. 

Der Schlitten selbst erhält durch ein Zahnstangen- 
triebwerk Handeinstellung bezieh. Selbsteuerung durch 
eine mittels Versatztriebwerke bethätigte Leitspindel. 


Butterfield’s Schraubendrehbank (Fig. 14). 


F. und J. Butterfield in Keighley bauen eine kräftige 
und verhältnissmässig einfache Schraubendrehbank. 
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À we) Fig. 14. 
Butterfield’s Schraubendrehbank. 


Die Spindelstocklager sind an der kurzen Wange an- 
gegossen, auf der hohlen Spindel ist nur eine vierläufige 
Stufenscheibe für den Antrieb vorgesehen, während ein 
stark übersetzendes Räderpaar den Betrieb der vierläufigen 
Stufenscheiben vermittelt, durch welche der Stahlhalter- 
schlitten vermöge einer Leitspindel gesteuert wird. Die 
Rücklage des Schlittens wird bei ausgerückter 
Spindelmutter durch Handkreuz und Zahnstangen- 
getrieb bewirkt. Zum Gewindschneiden wird nur 
der in der Ansicht stehende Schneidkopf am dreh- 
baren Stichelhalter in Anwendung gebracht. 


Brown-Sharpe’s Drehbank (Fig. 15). 


Besondere Eigenthümlichkeiten an dieser Dreh- 
bank für Schraubenherstellung sind in der Anord- 
nung des Rädervorgeleges und in einer dement- 
sprechenden Ausbildung des Spindelstockkörpers vor- 
handen. Ebenso ist ein Wechsel der Schaltbewegung, 
welcher ohne Verlegung des Riemens einfach durch 
Hebelbewegung erhalten wird, als neue Einrichtung 
an Schraubendrehbänken anzusehen. 

Die nach American Machinist, 1891 Bd. 13 
Nr. 17*S. 11, in Fig. 15 dargestellte Schrauben- 
drehbank von der Brown and Sharpe Manufacturing 
Company in Providence, R. I., zeigt besondere Er- 
weiterungen am vorderen und hinteren Spindel- 
stocklager, in welchen die durch Schutzhelme ver- 
deckten Stirnräder liegen, die mit jenen an der unteren 
Vorgelegewelle angebrachten im Eingriff stehen. 

Zwischen der Stufenscheibe und dem grossen Spindel- 
rade, welches lose auf der Spindel geht, ist eine Kuppe- 
lungshülse eingeschaltet, die durch den vorderen Hand- 
hebel eingestellt wird. Dieselbe greift in die Stufenscheibe 
durch einen Reibungskegel und in das grosse Zahnrad 
vermöge einer Zahnkuppelung ein, so dass ein fortdauernder 
Eingriff mit den Rädern des Vorgeleges möglich bleibt. 


Mit der am hinteren freien Spindelende angebrachten vier- 
läufigen Stufenscheibe wird die Steuerwelle für die Schaltung 
des oberen Hauptschlittens bethätigt. Soweit aus der 
Quelle zu entnehmen geht, wird eine Verdoppelung dieser 
Schaltbewegung für langsamen und raschen Schnittgang 
dadurch hervorgebracht, dass an der im Unterschlitten 
lagernden Querwelle lose zwei verschieden grosse Zahn- 
stangengetriebe vorhanden sind, die ebenfalls in zwei Zahn- 
stangen des Oberschlittens eingreifen, während ein zwischen 
den Getrieben auf der Querwelle vor- 
gesehener Zahnkuppelungsmuff durch 
einen Hebel verstellbar ist. 

Diese 810 k schwere Schrauben- 
drehbank besitzt eine Spitzenhöhe von 
172 mm über Wangenfläche und 80 mm 
Höhe über den Stahlhalterschlitten, hat 
eine Bettlänge von 1422 mm, einen Stahl- 
halterkopf von 241 mm Durchmesser mit 
sieben 32 mm starken Bohrungen, welche 
245 mm Längsverschiebung und 813 mm 
grössten Abstand von dem Spindelkopf. 

Die grösste Werkstückslänge, welche 
ohne Verlegung des Unterschlittens ge- 
bohrt oder gefräst werden kann, beträgt 
152 mm. 

Die stählerne Drehbankspindel hat 
eine 40 mm weite durchgehende Bohrung, die Lagerköpfe 
71 und 57 mm Durchmesser, die stählernen Lagerbüchsen 
hierzu 100 und 75 mm Länge. Angetrieben wird dieselbe 
durch eine dreiläufige Stufenscheibe von 152, 216 und 
279 mm Durchmesser, während das Rädervorgelege (4,63:1) 
Uebersetzung besitzt. 


Brown-Sharpe’s Drehbank. 


Gisholt’s Schraubendrehbank (Fig. 16). 

An Eigenthümlichkeiten und Verbesserungen ist diese 
von der Gisholt Machine Comp. in Madison, Wisc., gebaute 
Schraubendrehbank reichlich versehen. 

Spindellager, Wange und Auflage sind aus einem 
Stück gegossen, während zwischen Fuss und Obertheil eine 
Wanne eingeschlossen ist. 

Nach American Machinist, 1891 Bd. 14 Nr. 45*S. 1, 
besitzt die 406 mm breite Wange eine vordere Dachleiste 
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von 89 mm Breite und eine hintere Flachleiste. Die guss- 
stählerne Spindel hat 89 mm Durchmesser im vorderen 
Spindelkopf und eine 46 mm weite durchgehende Bohrung. 
Zwischen Stufenscheibe und grossem Spindelrad ist eine 
doppelte Reibungskuppelung für unmittelbaren Geschwin- 
digkeitswechsel vorgesehen, während ohne Unterbrechung 
des Ganges der 90 mm breite Antriebriemen durch eine 
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scheibe auf durehbrochener Hohlspindel ist nicht nur von 
der Britannia Company in Colchester, sondern auch von 
Smith und Coventry, sowie auch von Kendall und Gent, 
beide in Manchester, bei ihren Schraubendrehbänken an- 
gewendet worden. 

Nach Iron, 1890 Bd. 35 * S. 27, wird das Vorderlager 
der stählernen Hohlspindel an das Hinterlager angeschoben 


Fig. 16. 
Gisholt’s Schraubendrehbank. 


zwangliufige Riemengabel von einer Stufe auf die anderen 
verlegt werden kann. i 

Der Stichelthurm dreht sich um eine Achse, die nach 
hinten zu etwas geneigt ist, eine Anordnung, die das Vor- 
beidrehen der Werkzeuge freier gestaltet. Bei 
jeder einzelnen Einstellung des Stichelkopfes wird 
gleichzeitig eine wagerecht liegende lange pris- 
matische Walze gedreht, die ebenso viel Flächen 
besitzt, als der Stichelkopf Werkzeuge, und an 
welchen ebenso viel Anschlagstellschrauben vor- 
handen sind, welche bei der Verschiebung des 
Stichelkopfes zur Wirkung kommen. Die An- 
schlagklötzchen für diese Stellschrauben greifen 
in einen axialen Rundstab ein, welcher wieder 
auf einen Hebel wirkt und durch eine Hebel- 
knagge zur Auslösung kommt. 

Dadurch wird eine Bremse frei, welche sonst 
eine in Lagern rundlaufende 760 mm lange Rohr- 
mutter mit dem Thurmschlitten verkuppelt. 

Hört diese Verkuppelung plötzlich auf, so 
dreht sich diese Rohrmutter mit der kreisenden 
Leitspindel einfach in ihren Lagern, ohne irgend eine Ver- 
schiebung auf den Thurmschlitten auszuüben. 

Auch der Schlitten mit dem Quersupport für die Ab- 
stechstähle zeigt in der Ansicht die Prismawalze mit den 
Anschlagschrauben für jeden einzelnen der vier Abstech- 
oder Formstähle, welche ihre Anstellung durch Hand- 
rädchen erhalten. 

Drehbank der Britannia Company (Fig. 17). 

Eine eigenthümliche Anordnung mit fliegender Stufen- 


und mit diesem verschraubt, hiermit aber die abgesetzte 
Spindel eingeschlossen. Durch diese Aussparung der Spindel 
wird das Vorschieben des Rohstabes mit der Hand und 
das Einführen von Kopfbolzen zum Gewindeschneiden er- 
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Fig. 17. 
Brown-Sharpe's Drehbank. 

möglicht, wobei ein Nasenhebel dieselbe währenddessen 

gegen eine unbeabsichtigte Drehung versichert. 

Am Schlitten ist ein Querschlitten mit dem drehbaren 
Stichelkopf für fünf Werkzeuge und ein Lager für den 
schwingenden Schneidkopf angebracht. Gesteuert wird der 
Schlitten durch eine kurze Leitspindel, welche gerade bis 
zum Schlittenschild reicht und die von einem Stufenscheiben- 
paar bethätigt wird, die durch Vermittelung eines Zwischen- 
riemens von der Spindel angetrieben werden. 
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Ein durch Handkurbel bethätigtes Zahnstangengetrieb 
dient zum Anstellen des Schlittens, während ein am Spindel- 
stock vorgesehener Stellstift die Ausrückung der Leit- 
spindelmuttern beim selbsthätigen Gewindeschneiden be- 
sorgt. 

Wie bei allen Schraubenbänken sind auch bei dieser 


Fig. io. 
Fetu-Defize’s Schraubendrehbank. 


an den Standfüssen Winkelarme für das Tischbrett an- 
gegossen, während zur Aufnahme der Kühlflüssigkeit ent- 
weder die Wange kastenförmig ausgebildet oder eine 
Wanne zwischen den Standfüssen unter der Wange ein- 
gelegt ist. Erwähnt muss noch werden, dass neun kegel- 
förmige Spannschlösser für die Spindel von '!«- bis 1zölligen 
Robstäben vorhanden sind. 


Fetu-Defize’s Schraubendrehbank (Fig. 18). 


Viel Aehnliches in der Anlage zeigt diese vollkommene 
Schraubendrehbank mit der von Smith und Coventry ge- 
bauten (vgl. 1887 265 *7), welche auch wie die vor- 
benannte in Paris ausgestellt war. 

Auch hier ist die Spindel in drei Lagern geführt 
wobei das Vorderlager axiale Anstellung an den kegel- 
förmig verlaufenden durchbrochenen vorderen Spindeltheil 
erhält. 

Die Schaltung des Supportschlittens geschieht durch 
Versatzräderwerke und eine Steuerwelle bei eingerücktem 
Schneckenrade durch ein Zahnstangentriebwerk. Nicht 
ohne Vortheil sind die kastenförmigen Standfüsse für die 


SE 


Fig. 19. 
Gage's Drehbank. 


Verstärkung der Wange, denn damit wird die Zugäng- 
lichkeit weit weniger beeinträchtigt als durch drei schmale 
Standfüsse in Rippenform. Diese 1,62 t schwere Bank ist 
für die Bearbeitung von 20 bis 50 mm starken Bolzen 
bestimmt. 
G. Gage’s Drehbank (Fig. 19). 
Für die Bearbeitung von Rothgusstheilen sind Dreh- 


bänke mit drehbarem Stichelkopf vortheilhaft. Bei der 
von Gage Machine Works in Waterford, N. Y., gebauten 
Drehbank schwingt ausserdem der Spindelstock um einen 
lothrechten Bolzen (vgl. Sweet, 1889 274 *337), so dass 
Schräglagen der Spindelachse gegen die Wangenkante 
möglich werden. 

Zu diesem Behufe ist nach American 
Machinist, 1890 Bd. 13 Nr. 45*5S. 7, auf 
die Wange eine Platte aufgeschraubt, auf 
welcher der Spindelstock glatte Auflage 
erhält. Entsprechende Befestigung findet 
der Spindelstock durch eine in einem Bogen- 
schlitz spielende Schraube am Hinterlager 
und eine einfache Schraube am Vorder- 
lager. 

An diesem zweigt mittels Winkelräder 
ein stehendes Wellenstück ab, welches die 
Schwingungsachse des Spindelstockkörpers 
ist und von der mittels eines Kegelradwende- 
triebwerkes eine wagerechte Welle durch die Wange zum 
Betrieb des Versatzräderwerkes geführt ist. Weil aber 
diese wagerechte Steuerwelle genau die Umlaufszahl der 


Fig. 20. 
Darling und Sellers’ Drehbank. 


Spindel macht, und weil ferner für die Einrückung zum 
Arbeitsgang bloss ein Zahn in der Kuppelung vorgesehen 
ist, so kann nach beendeter selbsthätiger Rücklage des 
Schneidstahlsupportes durch die 
Leitspindel auch wieder die ge- 
naue Einstellung des Gewind- 
schneidstahles zum Schnitt vor- 
genommen werden, ohne erst eine 
Umkehrung der Hauptbewegung 
vornehmen zu müssen. 

Es ist das beim Anschneiden 
verhältnissmässig kurzer Gewinde 
ein nicht zu unterschätzender Vor- 
theil gegenüber der Umkehrung 
der Spindelbewegung. 


Darling und Sellers’ Drehbank. 


Darling und Sellers in Keigh- 
ley, Yorkshire, ertheilen dem Supportschlitten eine zwei- 
fache Schaltbewegung, indem zwischen Versatzräderwerk 
und Leitspindel eine kurze parallele Vorgelegewelle zwi- 
schengeschaltet wird, die vermöge zweier Radpaare mit den 
vorerwähnten Theilen in Verbindung steht (Fig. 20). 

Da nun zwischen dem Antrieb- und dem Leitspindel- 
rad eine Zahnkuppelungsmuffe eingeschaltet ist, die mittels 
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Längskeil auf dem Leitspindelfortsatz läuft, so ist die Aus- 
und Umschaltung verständlich, wenn diese Zahnkuppelung 
mittels Handhebel in Eingriff mit dem Antrieb- oder Leit- 
spindelrade gebracht wird. 

Dass die in die kurze Antriebwelle frei einsetzende 
Leitspindel vom rechten Wangenende eingeschoben wird, 
ist leicht erklärlich. 


Devoll-Howl’s Drehbank (Fig. 21). 


Nach dem englischen Patent Nr. 13785 vom Jahre 
1884 hat diese Drehbank für Rothgusstheile weder Vor- 
gelegeräder am Spindelstock, noch Versatzräder, sondern 
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Fig. 21. 
Devoll-Howl’s Drehbank. 


für den Betrieb der kurzen im Schlitten festgelegten Leit- 
spindel nur drei Zwischenräder, mit welchen die Mutter- 
hülse in Drehung versetzt und beim Eingriff der Leit- 
spindel in dieselbe der Schlitten gesteuert wird. Für 
gewöhnliche Arbeiten mit dem drehbaren Stichelkopf wird 
der im Querschlitten geführte Oberschlitten gebraucht, 
für grössere Einstellungen aber der Unterschlitten mittels 
Zahnstangentriebwerk verlegt, nur beim Schneiden von 
Gewinde wird die selbsthätige Schaltwirkung durch die 
Schraubenleitspindel eingeleitet. Pr. 


Ueber Streichgarn-Selfaktoren mit abgestufter 
Bewegung der Wagenauszugschnecke. 
Mit Abbildungen. 


Bei den Streichgarn-Selfaktoren wird dem Wagen bei 
seiner Ausfahrt eine abnehmende Geschwindigkeit ertheilt; 
bei der Vorgarnlieferung läuft der Wagen, um diese für 
das eigentliche Spinnen nutzlose Periode abzukürzen, mög- 
lichst schnell, während bei der Streckperiode die Wagen- 
geschwindigkeit gering sein muss, weil die Verstreckung 
der Vorgarnfäden, damit dieselben nicht reissen, nur sehr 
sanft erfolgen darf. Die zur Bewegung des Wagens be- 
nutzten, mit gleichbleibender Geschwindigkeit während 
der ganzen Wagenausfahrt angetriebenen Wagenauszug- 
schnecken, deren Spur zur Aufnahme des den Wagen 
führenden Seiles sich aus einem Schraubengange von 
grossem Durchmesser für die Vorgarnlieferung, einem 
Schraubengange von kleinem Durchmesser für die Ver- 
streckung und einer diese beiden Gänge verbindenden Spirale 
zusammensetzt, geben aber zu Uebelständen Veranlassung. 
Es liegt nämlich bei der grossen Verschiedenheit der Durch- 
messer der beiden Schraubengänge in der diese verbinden- 
den Spirale ein grosses Stück Wagenweg. Damit nun die 
Vorgarnfäden zwischen Lieferungscylindern und Spindeln 
immer gespannt bleiben, sollte die Verstreckung — also 
der Ausschluss des Umlaufes der Lieferungscylinder — 


am Anfange der Verbindungsspirale beginnen, dadurch 
würde aber dann die Verstreckung durch den ausfahrenden 
Wagen, in Folge der erst langsam in den kleinen Gang 
übergehenden Form der Spirale, zu plötzlich, und die Fäden 
würden reissen. Deshalb lässt man den Ausschluss der 
Lieferungseylinder erst dann stattfinden, nachdem das 
Wagenauszugseil schon auf der Spirale läuft, was aber 
zur Folge hat, dass die Fäden während des Laufes des 
Wagens, wo derselbe schon langsamer geht als die Cy- 
linder, zwischen diesen letzteren und den Spindeln durch- 
hängen, wodurch ungleiches Gespinnst erzeugt wird. Zur 
Vermeidung dieser Uebelstände ist daher den Wagenaus- 
zugschnecken eine veränderliche Geschwin- 
digkeit gegeben worden. 

O. Schimmel in Chemnitz hat in dem 
Streichgarn -Selfaktor (D. R. P. Kl. 76 
Nr. 47766), Fig. 1 bis 3, eine vortheil- 
haftere Gestalt der Wagenauszugschnecken 
dadurch erreicht, dass die Winkelgeschwin- 
digkeit derselben mittels zweier nach ein- 
ander zur Wirkung kommender Antriebs- 
weisen bei Beendigung der Vorgarnlieferung 
— aber ohne Einwirkung der Wagenbewe- 
gung selbst — verlangsamt wird. Die 
stossfreie Abstufung der Winkelgeschwindigkeit der Wagen- 
auszugwelle wird hierbei mittels eines Umlaufgetriebes 
bewirkt, welches die Bewegung derselben während der 
Vorgarnlieferung aus den Bewegungen der Antriebwelle 
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Fig. 1. 
Schimmel’s Selfaktor. 


und der Vorgarnlieferungscylinder zusammensetzt, nach 
Ausschluss der letzteren sonach diese Bewegung nur 
noch von der Antriebwelle direct ableitet. Durch diesen 
Schneckenbetrieb mit verschiedener, erst schneller, dann 
langsamer Geschwindigkeit kann einerseits bei Beibehal- 
tung grosser Wagengeschwindigkeit während der Vorgarn- 
lieferung durch eine grössere Umdrehung der Schnecke 
deren grosser Durchmesser kleiner gemacht, und anderer- 
seits während der Verstreckung durch eine sehr geringe 
Umdrehungszahl der Schnecke deren kleiner Durchmesser 
vergrössert werden. Dadurch wird die Verbindungsspirale 
kürzer, der Uebergang von der grossen zur kleinen Wagen- 
geschwindigkeit erfolgt schneller, wobei aber dieser Ueber- 
gang durch die kurze Spiralforın sanft genug erhalten 
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wird. Um je nach dem zu verspinnenden Material eine 
Aenderung des Verlaufes des ganzen Spinnprocesses herbei- 
zuführen, ist bei dieser Einrichtung die mühevolle Aus- 
wechslung der Schnecke nicht erforderlich; es sind nur die 
Antriebräder für die schnelle und langsame Drehung der 
Schnecke auszuwechseln, damit ein verschiedenes Verhält- 
niss der Wagenausfahrgeschwindigkeit während der Vor- 
garnlieferung und während der Verstreckung erreicht wird. 

Bei dem in Fig. 1 bis 3 dargestellten Selfaktor ist 
der gewöhnliche Schneckenantrieb mit dem Vorgarncylinder 
durch ein Differentialrädergetriebe in Verbindung gebracht, 
wodurch selbsthätig beim Ausschliessen der Vorgarncylin- 
der, also beim Aufhören der Drehung derselben, die lang- 
samere Drehung der Schnecke auftritt. Z und Z, sind 
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Fig. 3. 
Schimmel’s Selfaktor. 


die bekannten, gemeinschaftlich von der Hauptwelle des 
Selfaktors aus getriebenen Räder, von denen Z den Wechsel- 
betrieb z für das bisherige Antriebrad R der Schnecke 
trägt und Z, durch die Zahnkuppelung X, mit dem Vor- 
garnlieferungseylinder C verbunden wird. Das Rad R, 
welches bisher unmittelbar durch die Zahnkuppelung K 
mit der Wagenauszugwelle W verbunden wurde, sitzt nun 
lose auf seiner Büchse und erhält innerhalb einen Kegel- 
radzahnkranz k. Einen gleichen Zahnkranz X, besitzt auch 
das lose auf der Wagenauszugwelle W steckende Stirn- 
rad R, welches mit dem fest auf dem Cylinder C stecken- 
den kleinen Rade r im Eingriffe steht. In die Kegelrad- 
zahnkränze k und k, greift beiderseitig das kegelförmige 
Umlaufrad U, welches auf einem radialen Zapfen der 
Scheibe T' lose steckt. Die letztere steckt fest auf der 
durch die Kuppelung K mit der Wagenauszugwelle zu 
verbindenden Büchse und vermittelt dadurch die Bewegung 
dieser die Schnecke S tragenden Welle W. Werden die 
beiden Räder R und R, gleichzeitig angetrieben, was wäh- 
rend der Drehung des Cylinders C, also während der 
Vorgarnlieferung stattfindet, so wird die Scheibe 7 mit 
einer Geschwindigkeit umlaufen, welche von der Differenz 
der beiden Geschwindigkeiten von R und R, abhängig ist. 
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Die Wagenauszugwelle W und damit die Schnecke S wird 
eine bestimmte Umdrehungszahl annehmen, während welcher 
das Wagenseil auf dem grossen Schraubengange der 
Schnecke S läuft. Wird nun der Cylinder C ausgeschlossen, 
die Kuppelung K, also ausgerückt, so bleibt das Rad A, 
stehen und die Scheibe T und damit die Wagenauszug- 
welle nimmt sofort eine andere, langsamere Geschwindig- 
keit an. Je nach der Stellung der Schnecke S auf der 
Welle W kommt in diesem Zeitpunkt auch deren Spirale 
mehr oder weniger zum Seilauflauf. Zur Regelung des 
Spinnprocesses sind die Räder z und r auszuwechseln. Das 
Wechseln von ~ hat z. B. eine Aenderung der Wagen- 
geschwindigkeit nur während der Vorgarnlieferung zur 
Folge; das Wechselrad z ändert die Wagengeschwindigkeit 
während der Verstreckung im vollen, während der Vor- 
garnlieferung im halben Betrage, welche Aenderung durch 
gleichzeitiges Wechseln von r beeinflusst werden kann. 
Bei dieser Ausführung tritt der Wechsel der Umdrehungs- 
zahl der Wagenauszugschnecken genau mit dem Ausschluss 
der Vorgarnlieferungscylinder ein. Um diesen Wechsel 
auch zu beliebiger Zeit erfolgen lassen zu können, würde 
der Trieb des Rades R, für sich durch eine Kuppelung 
mit der Hauptwelle des Selfaktors zu verbinden und dieser 
Trieb des Rades R, auch für sich durch ein Zählwerk 
oder eine andere Vorrichtung im gewünschten Zeitpunkt 
auszurücken sein. | 

Durch die mit der angegebenen Einrichtung ermög- 
lichte kleine Form der Wagenauszugschnecken ist es mög- 
lich, dieselben mit den Gegenschnecken zu vereinigen und 
unmittelbar auf der durch die Schnecke in gleichbleibender 
Stärke reichenden Welle W zu befestigen. Die Führung 
des Wagens während seiner Bewegung parallel zu den 
Vorgarnlieferungscylindern kann daher bei dem Streich- 
garn-Selfaktor wie beim Baumwoll-Selfaktor erfolgen. Von 
den Schnecken Sı geht das Seil sı über die vorn am Self- 
aktor sitzende lose Rolle », nach dem Wagen W, und 
das zweite Seil s unmittelbar vom Wagen nach der 
Schnecke S. Die Welle W hat dabei natürlich die oben 
erläuterte doppelte Bewegung auszuführen, um bei den 
kleinen Schneckendurchmessern den grossen Unterschied 
der Wagengeschwindigkeit während der Vorgarnlieferung 
und während des Verstreckens zu erhalten. 

Die vorbeschriebene Einrichtung gestattet auch, bei 
Material, welches während des Verspinnens keiner grossen 
Verstreckung bedarf, statt der Schnecken cylindrische Seil- 
trommeln zu verwenden. 

Um nun die Anwendung von cylindrischen Wagen- 
auszugseiltrommeln für jedes Material unter Benutzung 
der vorhin dargestellten Betriebsanordnung zu ermöglichen, 
hat O. Schimmel (nach D.R.P. Kl. 76 Nr. 50495), Fig. 4, 
den Selfaktor so abgeändert, dass auch noch an einer 
zweiten Stelle der Wagenausfahrt eine fernerweit verlang- 
samte Bewegung auf die Wagenauszugwelle übertragen 
wird. Die erste Abstufung der Geschwindigkeit der Wagen- 
auszugwelle findet wie früher zu Beginn der Verstreckung, 
also zugleich mit dem Stillstande der Vorgarnlieferungs- 
cylinder statt, und es bewegt sich der Wagen dann etwa 
halb so schnell als vorher; eine zweite Abstufung, die 
Ertheilung einer dritten, langsamen Geschwindigkeit, er- 
folgt, wenn die immer mehr zugedrehten Faden eine so 
grosse Verstreckung nicht mehr vertragen, in einem für 
jedes Material beliebig stellbaren Zeitpunkt. 
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In Fig. 4 bedeuten R und AR, die beiden Stirnräder 
des früheren Umlaufgetriebes mit den Kegelradzahnkränzen k 
und kı; U ist das in diese greifende Umlaufrad. R, wird 
wieder von dem Vorgarnlieferungscylinder C durch das 
Rad r, das Rad R von dem Rade Z durch das mittels 


Fig. 4. 
Schimmel's Selfaktor. 


langer Büchse damit verbundene Rad z getrieben. Die 
Scheibe T des Umlaufrades U ist nun nicht, wie früher, 
mit der Kuppelung X in Verbindung, sondern durch eine 
lose, auf der Wagenauszugwelle W steckende Büchse mit 
dem Arme T,, welcher ein zweites, als Stirnrad aus- 
geführtes Umlaufrad U, trägt. U, greift einer- 
seits in das kleine Vollrad F, welches an das 
Rad R, angegossen ist, andererseits in das Hohl- 

rad H, welches mit der einen Hälfte der Kuppe- 
lung K ein Ganzes bildet. Das Rad R, wird 

von dem auf der Büchse des Rades Z lose und 
verschiebbar sitzenden, auf beiden Stirnseiten 

mit Klauenkronen versehenen Rad z; getrieben, 
welches durch den Hebel / abwechselnd mit dem 
Rade z oder mit einer festen Klauenkrone o ge- 
kuppelt wird, also entweder vom Rade z mit- 
genommen wird und dem Rade R, Drehung er- 
theilt oder festgehalten wird und stillsteht. Der 
Hebel ! trägt eine Nase n, auf welche die Klinke + 

sich auflegt, die an dem Verbindungsstücke g 

mit dem Aus- und Einrückhebel der Kuppe- 
lung K drehbar angeschlossen ist. Der Hebel A 
wird durch die auf der jedesmal eine halbe 
Drehung machenden Steuerwelle sitzende Hub- 
scheibe E bewegt und der Hebel / durch eine 
Feder f beeinflusst, welche das Rad z, immer 
gegen die feste Krone o hinzuziehen sucht. Die 
Klinke # kann durch einen untergeschobenen | 
Keil m ausgehoben werden. 

Bei Beginn der Wagenausfahrt wird die 
Kuppelung K eingerückt und damit durch den 
Hebel h und die Klinke i der Hebel } mitgenom- 
men, so dass das Rad 2, mit z gekuppelt wird. 

Der Cylinder C und das Rad Z beginnen gleich- 
zeitig sich zu drehen und folglich werden auch die 
Räder R R, R, mitgetrieben ; da deren Winkelgeschwindig- 
keiten gleich sind, so kommen die beiden Umlaufräder UU, 
nicht zur Wirkung und bestehen als einfache Mitnehmer, 


so dass auch das Rad H mit derselben Winkelgeschwin- 
Dinglers polyt. Journal Bd. 288, Heft 7. 1893il. 
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digkeit umläuft und diese der Seiltrommel S S, mittheilt; 
die Welle W erhält also ihre erste, schnellste Geschwin- 
digkeit. Bei Beendigung der Vorgarnlieferung, also bei 
Beginn der Verstreckung, bleibt der Cylinder C und damit 
das Rad R, stehen und das Umlaufrad U kommt zwischen 
dem weiter getriebenen Zahnkranze k und dem festen Zahn- 
kranze kų zur Wirkung, wodurch die Scheibe T und folg- 
lich auch der Arm T, mit der halben Geschwindigkeit 
wie vorher umlaufen, während das Rad R} noch weiter 
getrieben wird. Rad H und Welle W erhalten nun eine 
Geschwindigkeit, die sich aus dem Unterschiede der Ge- 
schwindigkeiten von F und T, ergibt und welche etwa 
die Hälfte der vorhergehenden ist. Durch den ausfahrenden 
Wagen wird nun in einem bestimmten Zeitpunkte mittels 
des Keiles m die Klinke ¿ ausgehoben, der Hebel / wird 
frei und von der Feder f so gedreht, dass das Rad z, mit 
der festen Klauenkrone o gekuppelt wird. Rad z, und 
somit auch fF’ werden an der Weiterdrehung gehindert 
und das zweite Umlaufgetriebe F U, T, kommt nun voll 
zur Wirkung, wodurch die Welle W ihre dritte, sehr 
langsame Umdrehung ausführt. In dem zweiten Differential- 
getriebe ist der Einfachheit wegen ein gleichzeitig in die 
Räder H und F' greifendes Umlaufrad U, gezeichnet; eigent- 
lich sitzen aber an Zapfen des Armes T) zwei mit ein- 
ander in Eingriff stehende Räder, von denen das eine in 
das Rad F, das andere in das Hohlrad H greift, um die 
erforderliche Umlaufrichtung zu erzielen. 
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Fig. 6. 
Selfaktor der Sächsischen Maschinenfabrik. 


In dem Selfaktor der Sächsischen Maschinenfabrik zu 
Chemnitz (D.R. P. Kl. 76 Nr. 57535), Fig. 5 bis 7, wird 
eine stetige Verlangsamung der Winkelgeschwindigkeit 
der mit cylindrischen Seiltrommeln versehenen Wagenaus- 
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zugwelle und damit der Wagenausfahrt — abhängig vom 
ausfahrenden Wagen selbst, jedoch keineswegs von der 
Vorgarnlieferung — durch eine Curvenscheibe herbeige- 
führt, welche auf das zur Bewegung der Wagenauszug- 
welle mitverwendete Differentialgetriebe in erforderlichem 
Sinne einwirkt. Diese Curvenscheibe lässt sich leicht her- 
stellen und auswechseln , so dass durch die verschiedenen 
Formen derselben für die verschiedenen Materialien und 
Garnnummern die geeignete Wagenausfahrbewegung er- 
zielt werden kann. Diese letztere kann für die Dauer der 
Vorgarnlieferung eine gleichförmige sein, für die Ver- 
streckung des Vorgarnes ist sie eine verzögerte. 

Die Betriebseinrichtung zur Erzeugung der abnehmen- 
den Winkelgeschwindigkeit der Wagenauszugwelle 1 be- 
steht aus dem Differentialgetriebe 3 4 5, bei welchem 
Rad 3 von der Hauptwelle aus betrieben und Rad 5 durch 
eine Zahnstange 6 in Umdrehung versetzt wird, welche 
ihre geradlinige Bewegung durch die in Drehung versetzte 
Curvenscheibe 7 erhält. 3 und 5, welche lose auf der 


Fig. 7. 
Selfaktor der Sächsischen Maschinenfabrik, 


Wagenauszugwelle 1 sitzen, stehen mit den Rädern 4 in 
Eingriff. Diese letzteren drehen sich lose auf dem Zapfen 
des Kreuzkopfes 8, welcher fest auf der Welle 1 sitzt. Die 
Drehbewegungen des Kreuzkopfes und somit der Wagen- 
auszugwelle 1 setzen sich aus den Geschwindigkeiten und 
den Drehrichtungen der Räder 3 und 5 zusammen. Rad 3, 
welches mit dem Stirnrade 17 ein Ganzes bildet, erhält 
mit diesem für die Dauer der Wagenausfahrt durch das 
auf der Nabe der Hauptwellenscheibe 9 sitzende Rad 10 
mittels Zwischenräder, von welchen auch der Vorgarn- 
cylinder 79 und die Curvenscheibe 7 bezieh. Rad 16 be- 
trieben werden, eine gleichförmige Drehbewegung. Rad 5, 
welches mit der Kronenkuppelungshälfte 12 ein Ganzes 
bildet, wird bei Beginn der Wagenausfahrt durch eine 
Klinke oder Bremsvorrichtung festgehalten, welche an die 
am Umfange des Rades 5 angebrachten Sperrzähne oder 
Bremsscheibe 18 angreift, damit der beim Umkehren des 
Wagens von der Ein- in die Ausfahrbewegung auftretende 
Stoss nicht auf die Zahnstange 6 übertragen wird. Diese 
Klinke oder Bremsvorrichtung wird vom ausfahrenden 
Wagen in geeigneter Entfernung von den Vorgarncylindern, 
unabhängig vom Vorgarnausschluss, gelöst, wobei auch 
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die Kuppelungen 12 und 13 geschlossen werden. Durch 
das Lösen der Klinke und Schliessen der Kuppelung 12 
wirkt das Rad 5 durch das mit der Kuppelhälfte zu- 
sammengegossene Getriebe 14 auf Verschiebung der Zahn- 
stange 6 in der angegebenen Pfeilrichtung. Dadurch wird 
die an der Zahnstange 6 befindliche Rolle 15 an die 
Curvenscheibe 7 gedrückt, welche bei ihrer Drehung eine 
ihrer Form entsprechende geradlinige Bewegung der Zahn- 
stange 6 und eine entsprechende Drehung des Rades 5 
bewirkt. Die Drehung der Curvenscheibe beginnt mit der 
Schliessung der Kuppelung 13, deren eine Hälfte mit dem 
von der Hauptwelle betriebenen und auf Welle 211 lose 
gehenden Rade 16 verbunden ist, während die verschieb- 
bare Hälfte auf Federkeilen der Welle 11 sitzt. 

Die Wirkungsweise dieser Einrichtung ist daher fol- 
gende: Während das Rad 5 festgehalten wird, dreht sich 
der Kreuzkopf 8 mit der Wagenauszugwelle 2 in der 
Richtung und mit der halben Winkelgeschwindigkeit des 
Rades 3 gleichförmig. Nach Einrücken der Kuppelungen 12 
und 13 bleibt zunächst diese Um- 
drehungsgeschwindigkeit bestehen, 
weil der auf die Rolle 15 anfangs 
einwirkende kreisrunde Theil der 
Curvenscheibe 7 eine Verschiebung 
der Zahnstange 6 nicht zulässt. 
Kommt nun Rolle 15 auf den 
abfallenden Theil der Curve, so 
tritt die Verschiebung der Zahn- 
stange 6 ein, wodurch das Rad 5 
sich mit einer der Curve ent- 
sprechenden Winkelgeschwindig- 
keit in der dem Rade 3 entgegen- 
gesetzten Richtung dreht. Da die 
Hälfte dieser Winkelgeschwindig- 
keit von der bisberigen des Kreuz- 
kopfes abzuziehen ist, so ver- 
mindert sich die Ausfahrgeschwin- 
digkeit des Wagens in einer der 
Form und Winkelgeschwindigkeit 
der Curve entsprechenden Weise. 

Am Schlusse der Wagenausfahrt werden die Kuppe- 
lungen 12 und 13 geöffnet, das Rad 5 kann sich lose 
drehen und bewirkt dadurch den sofortigen Stillstand der 
Wagenauszugwelle 1, wenn auch Rad 3 sich noch mit der 
gegebenen Geschwindigkeit weiter dreht. Während der 
Wageneinfahrt steht das Rad 3 still, die Welle 1 dreht 
sich entgegengesetzt der Ausfahrrichtung, die Räder 4 
rollen sich auf dem stillstehenden Rade 3 ab und drehen 
dabei Rad 5 in der Richtung und mit der doppelten 
Winkelgeschwindigkeit der Welle 1. Das Getriebe 14, die 
Zahnstange 6 und Curvenscheibe 7 sind durch das Oeffnen 
der Kuppelungen 12 und 13 ebenfalls frei geworden und 
können durch ein an der Schnurscheibe 20 wirkendes Ge- 
wicht in ihre Anfangsstellung zurückgebracht werden. Je 
nach der Wahl der Anfangsstellung und der Winkelgeschwin- 
digkeit der Curvenscheibe 7 kann die Rolle 15 während 
einer Ausfahrt entweder nur den kreisrunden oder nur 
den abfallenden Theil oder auch Abschnitte beider Theile der 
Curve durchlaufen. Der erste Fall wird beim Zwirnen anzu- 
wenden sein, weil dabei die Wagenbewegung auf die ganze 
Auszuglänge eine gleichförmige bleibt. Der zweite Fall wird 
selten, der dritte aber jederzeit beim Spinnen benutzt werden. 
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Der Streichgarn-Selfaktor der Sächsischen Maschinen- 
fabrik zu Chemnitz (D.R.P. Kl. 76 Nr. 58454), Fig. 8 
und 9, ermöglicht während der Streckperiode eine stetige, 
— nicht absetzende — Zunahme der Spindelgeschwindigkeit 
beistetiger Abnahme derWagengeschwindigkeitdadurch, dass 
der Hauptantrieb mittels eines einzigen Treibriemens R 
auf eine die Umlaufräder 4 eines Differentialgetriebes 4 5 6 
enthaltende Losscheibe 3 erfolgt, während gleichzeitig die 
Wagenbewegung mittels eines besonders angetriebenen 
Reibradergetriebes 26 29 mit abnehmender Geschwindig- 
keitsübersetzung zu Stande kommt, und die damit zugleich 
erzielte Verlangsamung des Kegelrades 6 nach dem gesetz- 
mässigen Bewegungszusammenhange des Differentialgetriebes 
eine Beschleunigung des Kegelrades 5 und des Twist- 
würtels 9, daher auch der Spindeln zur Folge hat. 

Das für den Antriebsriemen R nöthige Scheibenpaar 2 
und 3 befindet sich auf der Hauptwelle 7; Scheibe 2 ist 
Losscheibe und Scheibe 3, welche 
ebenfalls lose auf der Hauptwelle 
sitzt, trägt ein Paar konische 
Umlaufräder 4, welche sich lose 
auf dem in der Scheibe 3 be- 
festigten Bolzen dreben. Die 
Rader £ stehen mit den konischen 
Rädern 5 und 6 im Eingriffe und 
bilden mit diesen zusammen das 
Differentialgetriebe. Das Rad 5 
ist, wie auch der die Spindeln 
treibende Twistwürtel und die 
Drehungszählschnecke 10 mit der 
Welle 7 fest verbunden. Das 
Rad 6 sitzt lose auf der Welle 7 
und trägt neben der auf der 
Nabe lose gehenden Leerlauf- 
scheibe 2 das Rad 11, welches 
durch die Vorgelegeräder 12 13 
14 15 mit dem Rade 16 in Ver- 
bindung steht. Letzteres ist auf 
die Nabedes aufder Wagenauszug- 
welle 78 lose gehenden Schnecken- 
rades 17 verschiebbar aufgekeilt 
und trägt seitlich eine angegossene Muffenhälfte, welche 
mit der auf der Wagenauszugwelle festsitzenden anderen 
Muffenhälfte 19 in Verbindung gebracht wird, wenn die 
Umdrehungen des Schneckenrades 17 bezieh. des Rades 16 
zum Zwecke der Wagenausfahrt auf die Wagenauszugwelle 
übertragen werden sollen. Diese letztere trägt mehrere 
cylindrische Seiltrommeln 45, welche durch Auf- und Ab- 
wickeln der am Wagen befestigten Seile die Wagenausfahrt 
bewirken. Das Rad 20, welches mit 15 auf derselben 
Zwischenachse sitzt, treibt durch die Räder 21 22 das mit 
der Vorgarncylinderkuppelung fest verbundene Rad 23. 

Nimmt man an, dass das konische Rad 5 mit dem 
Twistwürtel 9 festgehalten, die Kuppelung 19 mit dem 
Rade 1/6 verbunden und das Schneckenrad 17 nicht ge- 
bemmt, die eingreifende Schnecke also nicht vorhanden 
wäre, so müsste der auf die Scheibe 3 wirkende Antriebs- 
riemen R durch die Umlaufräder 4 die Umdrehung des 
konischen Rades 6 veranlassen, welche Bewegung durch 
die Räder 11 bis 16 auf die Wagenauszugwelle übertragen 
wird. Umgekehrt würde der Riemen R durch Scheibe 3 
mit den Umlaufrädern 4 das konische Rad 5 mit der 
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Hauptwelle 7 und den die Spindeln treibenden Twistwürtel 
in Umdrehung versetzen, wenn das Schneckenrad 17 mit 
dem Rade 16 festgehalten wäre. Ist das Hemmniss des 
Twistwürtels 9 nichts anderes, als der zur Drehung der 
Spindeln erforderliche Zug in der Twistschnur, und das 
Hemmniss für die Räder 17 und 16 nur die zum Betriebe 
des Vorgarncylinders und der Wagenausfahrt nöthige 
Kraft, so wird der Riemen R durch die Scheibe 3, als 
treibender Theil des Differentialgetriebes, die Räder 5 
und 6, als die getriebenen Theile, und dadurch die Haupt- 
welle 7 und die Wagenauszugwelle 18 in Umdrehung ver- 
setzen, jedoch nur derart, dass der die grössere Kraft er- 
fordernde Theil langsamer als der andere leichter beweg- 
liche sich drehen wird. Die Summe der Umdrehungen 
der getriebenen Theile (Räder 5 und 6) ist bei dieser Ein- 
richtung des Differentialgetriebes gleich der doppelten Um- 
drehungszahl des treibenden Theiles der Scheibe 3. Wird 
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Fig. 8. 
Streichgarn-Selfaktor der Sächsischen Maschinenfabrik. 


nun durch eine besondere Betriebs- oder Hemmvorrich- 
tung die Umdrehungsgeschwindigkeit eines der beiden ge- 
triebenen Theile festgesetzt, so ist dadurch die Umdrehungs- 
geschwindigkeit des anderen getriebenen Theiles gleichzeitig 
bestimmt. Die Wagenauszugwelle wiirde in diesem Falle, 
weil die zur Wagenausfahrt und zum Cylinderbetriebe 
nöthige Kraft kleiner ist, als die zur Spindeldrehung er- 
forderliche, eine Hemmvorrichtung, die Hauptwelle aber 
eine Betriebsvorrichtung als Nachhilfe nöthig haben. 

Im vorliegenden Falle ist zur Bestimmung der Um- 
laufsgeschwindigkeiten der beiden getriebenen Theile des 
Differentialgetriebes für die Wagenauszugwelle eine Hemm- 
vorrichtung, ähnlich wie bei Uhren und Musikwerken, an- 
geordnet, welche aus dem Schneckenrade 17 und der 
Schnecke 33 besteht (Fig. 9) und besonders betrieben wird. 
Die Schraubengänge dieser Schnecke haben einen solchen 
Neigungswinkel, dass das Schneckenrad nicht ganz (wie 
bei Schraubenrädern), aber doch nahezu treibend auf die 
erstere einwirken kann, so dass es nur einer geringen 
Nachhilfe bedarf, um die Schnecke und ihre weiteren Ver- 
bindungen in Umdrehung zu versetzen. Diese Nachhilfe 
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geht von der auf der Hauptwelle lose sitzenden, vom 
Deckenvorgelege beständig angetriebenen, plan gedrehten 
Reibungsscheibe 26 aus, auf welcher die mit der Schnecke 
auf gleicher Achse sitzende belederte Reibungsrolle 29 
läuft. Die letztere ist auf ihrer Achse verschiebbar, kann 
mit verschiedenen Durchmessern der Reibungsscheibe 26 
in Berührung kommen und daher verschiedene Umlaufs- 
geschwindigkeiten annehmen, zu welchen die Wagenaus- 
fahr- und Cylindergeschwindigkeiten in geradem, die Spindel- 
geschwindigkeiten aber in umgekehrtem Verhältniss stehen. 
Die Verschiebung der Rolle 29 wird von der Wagenaus- 
zugwelle 18 bewirkt; die Bewegung derselben wird durch 
eine Kette 41, die Kettenräder 36 37 und die Wechsel- 
rider 38 39 auf die Rolle 40 übertragen, welche während 
der Wagenausfahrt die Kette aufwickelt. Beim Aufwickeln 
der Kette 42 wird die Rolle 29 gehoben und kommt daher 
nach und nach mit kleineren Durchmessern der Scheibe 26 
in Berührung. Während der Wageneinfahrt, wobei die 
Kette 42 abgewickelt wird, ist die Rolle 29 ausser Be- 


Fig. 9. 
Streichgarn-Selfaktor der Sächsischen Maschinenfabrik. 


rührung mit der Scheibe 26 und es kann die Rolle 29 in 
ihre Anfangsstellung zuriickgleiten. Die Rolle 40 kann 
eine grössere Länge an Kette aufwickeln, als die Hubhöhe 
von 29 beträgt, und ist deshalb so einzustellen, dass die- 
selbe während eines Abschnittes der Wagenausfahrt freie 
Kette aufwickelt, wobei die Stellung der Rolle 29 unver- 
ändert bleibt. Während dieser Zeit erfolgt die Wagen- 
ausfahrt mit gleichbleibender Geschwindigkeit. Bei der 
weiteren Aufwickelung der Kette wird die Rolle 29 ge- 
hoben und deren Umdrehungsgeschwindigkeit nach und 
nach vermindert, so dass die Wagenausfahrt verlangsamt 
wird. 

Die Umlaufräder 4 der Scheibe 3 üben bei deren 
Betrieb auf die Räder 5 und 6 gleich grossen Druck aus, 
welcher sich einerseits auf die Hauptwelle 1 mit dem 
Twistwürtel und damit auf die Spindeln, andererseits durch 
die Räder 7/1 bis 16 auf das Schneckenrad 17 und die 
Schnecke 33 fortpflanzt. Der von letzterer aufgenommene 
Druck wird, unterstützt durch das Reibrädergetriebe 26 29, 
in Umdrehungen umgesetzt, welche dem jeweilig von der 
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Rolle 29 berührten Durchmesser der Scheibe 26 entsprechen 
und welche durch die Kuppelung 16 19 auf die Wagen- 
auszugwelle, durch die Räder 16 15 20 21 22 23 und die 
Kuppelung 24 auf den Cylinder C und durch die Räder 
14 13 12 11 auf das Differentialrad 6 übertragen werden. 
Die Umdrehungszahl der Wagenauszugwelle 18, des Cy- 
linders C und des Rades 6 ist demnach derjenigen der 
Rolle 29 bezieh. der Schnecke 33 direct proportional. Da 
aber die Summe der Umdrehungen der Räder 5 und 6 
stets gleich sein muss, so ist die Umdrehungszahl des 
Rades 5 um so grösser, je kleiner die des Rades 6 ist. 
Die Spindelgeschwindigkeit wächst demnach mit der Ab- 
nahme der Wagengeschwindigkeit. Die Geschwindigkeit 
des ausfahrenden Wagens hängt also von der Umdrehungs- 
geschwindigkeit der Reibungsrolle 29 ab und diese von 
der Stellung auf der Scheibe 26. Durch die Wahl des 
Abstandes der Rolle 29 vom Mittelpunkte der Scheibe 26 
für die Anfangsstellung sowohl, als auch durch das Maass 
der Verschiebung der Rolle 29 ist somit die Ausfahr- 
geschwindigkeit des Wagens vom Anfange bis zum Ende 
gegeben. Da die Verschiebung von 29 bei Anwendung 
von Hubscheiben auch nach verschiedenen Richtungen hin 
möglich ist, so kann mit dieser Einrichtung die Wagen- 
ausfahrt erst mit wachsender, dann mit abnehmender Ge- 
schwindigkeit erfolgen. 

Die Vorgarnlieferung stimmt stets mit den zugehörigen 
Wagenwegen überein, weil der Vorgarneylinder C mit der 
Wagenauszugwelle durch Räderbetrieb direct in Verbin- 
dung steht. Der Vorgarnausschluss kann daher, unbeschadet 
der gleichmässigen Fadenspannung zwischen Cylinder und 
Spindeln während der Vorgarnlieferung, in jedem Zeit- 
punkte der Ausfahrt, also in jeder Stufe der Abminderung 
der Wagengeschwindigkeit, erfolgen; zur Herbeiführung 
dieses Ausschlusses wird die Kuppelung 24 durch eine 
Auslegevorrichtung (Vorgarnzähler) gelöst. Die Wagen- 
geschwindigkeit während der Vorgarnlieferung ist, weil die 
Spindelgeschwindigkeit davon abhängig und das Vorgarn 
bei Beginn der Verstreckung eine von dessen Verzugs- 
fähigkeit bedingte Anzahl Drehungen haben muss, nicht 
beliebig zu wählen. Dieselbe kann je nach Bedürfniss 
gleichférmig, abnehmend oder wachsend sein; es muss aber 
die Bedingung erfüllt werden, dass die Endgeschwindig- 
keit der Vorgarnlieferung der für die Verstreckung nöthigen 
Anfangsgeschwindigkeit gleich ist und dass die sich er- 
gebende mittlere Spindelgeschwindigkeit dem Vorgarne bis 
zum Beginne der Verstreckung die erwünschte Summe der 
Drehungen ertheilt. 

Beim Verstrecken des Vorgarnes sind die Wagen- 
geschwindigkeit und die Summe der dem Faden durch die 
Spindel ertheilten Drehungen von besonderer Bedeutung, 
welche vom Stadium der Verfeinerung sowohl, als auch 
von dem zu verspinnenden Material selbst abhängig sind. 
Im Verlaufe des Verfeinerungsprocesses nimmt die von 
der Wagenauszugwelle bewirkte Verschiebung der Rolle 29 
stetig ab und ist die Endgeschwindigkeit des Wagens von 
der Anfangsstellung und dem Maasse der Verschiebung 
der Rolle 29, welche durch Wechselräder 38 39 geregelt 
werden kann, abhängig. Diese Endgeschwindigkeit des 
Wagens bei der Ausfahrt sinkt nicht bis auf das jetzt 
gebräuchliche Maass herab, weil die stetige — nicht sprung- 
weise — Vergrösserung der Spindelgeschwindigkeit den 
Verfeinerungsprocess beschleunigt. 
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Ist der Wagen seiner äussersten Ausfahrstellung nahe 
gekommen, so wird die Auszugskuppelung 16 19 geöffnet 
und die Reibungsscheibe 26 ausser Berührung mit Rolle 29 
gebracht. Dadurch stehen die Welle 30 mit Schnecke 33, 
Schneckenrad 17, die Wagenauszugwelle und damit auch 
der Wagen still, wodurch die Verstreckung und auch die 
Wagenausfahrt ihren Abschluss finden. 

Beim Beginne des Nachdrehens befindet sich der Rie- 
men R noch auf der Scheibe 3; die Umlaufräder 4 rollen 
sich dabei auf dem stillstehenden, von der Schnecke 33 
und deren Verbindungen festgehaltenen Rade 6 ab und 
drehen das Rad 5 mit der Hauptwelle und dem Twist- 
würtel mit der doppelten Geschwindigkeit der Scheibe 3 
um, womit die grösste Spindelgeschwindigkeit erzeugt wird. 
Diese Periode des Nachdrehens ist beendet, wenn der von 
der Schnecke 10 der Hauptwelle betriebene Drehungszähler 
den Riemenführer freigibt und derselbe den Riemen auf 
die Losscheibe 2 führt. Mit dieser Bewegung des Riemen- 
führers wird das Abschlagen eingeleitet, wonach das Ein- 
fahren des Wagens und Aufwinden, sowie das Aufschlagen 
erfolgt. Gth. 


Neue Schlagmechanismus-Construction an 
mechanischen Seidenwebstühlen. 


Von Ingenieur Franz Reh. 
Mit Abbildungen. 


Von den an mechanischen Webstühlen gebräuchlichen 
Mechanismen zur Eintragung des Schussfadens in das ge- 


Peitschenschlagmechanismus. 


öffnete Fach, werden an den mechanischen Seidenwebstühlen 
hauptsächlich nur die sogen. Unterschlagvorrichtungen 
verwendet, das sind jene, bei welchen die Beeinflussung 
des den Webschützen antreibenden Pickers von unten her 
geschieht, und die Schlagwelle an den unteren Theilen des 
Stuhlgestelles Lagerung findet. 


Neue Schlagmechanismus-Construction an mechanischen Seidenwebstühlen. 
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Das Princip aller an mechanischen Webstühlen üb- 
lichen derartigen Mechanismen besteht bekanntlich darin, 
dass von einer der gleichförmig rotirenden Stuhlwellen 
mittels eines auf diese aufgekeilten Daumens oder Schlag- 
excenters ein kurzer Hebelarm mit Rolle in rasch aus- 
schwingende Bewegung versetzt wird. Indem nun dieser 
Hebelarm auf einer Welle, der Schlagwelle, sitzt, die an- 
dererseits mit einem langen Hebelarm, dem Schlagarm, 
verbunden ist, welch letzterer den Picker antreibt, erhält 
dieser eine rasch beschleunigte Bewegung, die sich dem 
vor ihm liegenden Schützen mittheilt und denselben zum 
Durcheilen des Faches befähigt. Da bei einem derartigen 
Mechanismus der Antrieb des Schützens durch ein Ex- 
center geschieht, so spricht man in einem solchen Falle 
von einem Excenterschlag; im Gegensatze zu dem gleich- 
falls an mechanischen, jedoch langsam laufenden Seiden- 
stühlen verwendeten Federschlag, bei dem eine stark ge- 
spannte Feder obigen Zweck verfolgt. 

Die Beeinflussung des Pickers durch den Schlagarm 
geschieht bei den an Seidenstühlen üblichen Constructionen 
entweder durch Vermittelung eines Riemens, sogen. Peitschen- 
schlag, oder dadurch, dass der Schlagarm direct durch den 
Picker hindurchgesteckt ist, sogen. Schlag à sabre. 

Im ersteren Falle ist der Schlagarm mit der fix ge- 
lagerten Schlagwelle in starrer Verbindung und ist der 
Riemen eben aus dem Grunde nötig, weil der Picker als 
im Schützenkasten befindlicher Theil mit dem Ladenklotze 
vor und rückschwingt, während der Schlagarm nur eine 
oscillirende Bewegung nach rechts und links zu vollführen 
im Stande ist. Beim Schlag 
& sabre hingegen muss der 
Schlagarm mit der Lade vor 
und rückschwingen können 
und daher auf der Achse 
dieser seine Lagerung er- 
halten. Seine Verbindung 
mit der Schlagwelle geschieht 
dann so, dass er mit einem 
auf ibr befestigten Hebel- 
arm durch einen Riemen zu- 
sammenhängt. 

Neuester Zeit hat nun 
A. Faure in Voiron eine 
Construction ersonnen und 
mit Erfolg an den von ihm 
gebauten Seidenwebstühlen 
verwendet, welche eine Com- 
bination beider Schlagarten 
repräsentirt. Er steckt den 
Schlagarm direct durch den 
Picker durch, lagert ihn 
jedoch auf der fixen Schlag- 
welle; was nothwendiger- 
weise bedingt, dass derselbe 
sowohl vor und rückzu- 
schwingen als auch seitlich 
auszuschwingen befähigt sein muss. 

Um das Wesen dieser Neuerung völlig erfassen und 
deren Vortheile ins rechte Licht setzen zu können, ist es 
nöthig, einen Blick auch auf die beiden gewöhnlichen 
Schlagmechanismus-Ausführungen an mechanischen Seiden- 
webstühlen zu werfen. 
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Fig. 1 und 2 stellen eine Peitschenschlag-Construc- 
tion vor. 

Von der Hauptwelle A des Stuhles, die von der Trans- 
mission mittels Riementriebs Bewegung empfängt, wird 
mit der Uebersetzung 1:2 durch Stirnräder die Schlag- 
excenterwelle B angetrieben. Auf letzterer ist festgekeilt 
eine Scheibe, die durch Schrauben mit dem Schlagexcenter C 
verbunden ist. 

Die Schlagwelle D ist bei c,c fix gelagert. An der 
Stelle F ist mit ihr ein Bolzen verschraubt, der an seinem 
Ende die Schlagrolle J trägt, die am Umfang des Schlag- 
excenters, veranlasst durch eine Feder, beständig anliegt. 

Kommt die Nase des Schlagexcenters an die Schlag- 
rolle heran, so schwingt diese rasch nach abwärts aus, 
mithin wird auch die Schlagwelle in rasch beschleunigte 
Bewegung versetzt. 

In der Nähe des vorderen Endes der Schlagwelle trägt 
diese einen Vierkant, über den ein Kupplungsteil x ge- 
schoben ist, welcher durch Zähne den Kupplungsteil y mit- 
nimmt, der zwischen sich und einer Deckplatte 2 den 


Schlagarm E eingelegt festhält. Schwingt die Schlagwelle 
rasch aus, so auch der Schlagarm E und dieser bewegt 
mittels der Peitsche oder des Riemens r, den Vogel, Treiber 
oder Picker a längs des Vogelstängelchens u stuhleinwirts. 
Vor dem Picker liegt im Schützenkasten der Schützen und 
wird sonach auch dieser stuhleinwärts getrieben. 

Der Schützenkasten ist am Ende des Ladenklotzes K 
angebracht, der mit der Ladenstelze L verschraubt ist, 
die auf der Ladenachse w sitzt. Diese findet ihre Lagerung 
beiderseits in den Gestellwänden G, bezieh. in den an 
letzteren festgeschraubten Supporten. Ladenklotz und 
Schützenkasten sind daher vor und rückbeweglich, nicht 
aber ist dies der Schlagarm Æ; der Riemen r; stellt so- 
nach das biegsame Verbindungsstück zwischen diesen ver- 
schieden beweglichen Theilen vor. 

Dieser Schlagmechanismus empfiehlt sich sehr durch 
seine Einfachheit; er belästigt den Arbeiter durch keinen 
der hin und herschwingenden Theile, da diese alle unter- 
halb des Ladenklotzes sich befinden. Sein einziger Nach- 
theil besteht in der Verwendung eines Führungsstängel- 
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Schlagmechanismus für den Schlag à sabre. 
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chens «u für den Picker a; denn dieses muss von Zeit zu 
Zeit geölt werden, dass der Picker nicht warm laufe. Wenn 
nun schon in Folge der möglichst tiefen Einbettung dieses 
Stängelchens die Gefahr einer Beschmutzung des Schützen- 
kastens, damit des Schützens und schliesslich des Seiden- 
gewebes beinahe ausgeschlossen ist, so ist doch die Mög- 
lichkeit hierzu vorhanden; Grund genug, um bei der Kost- 
barkeit des verwendeten Materiales den sogen. Schlag à sabre 
in manchen Fällen vortheilhafter, mindestens beliebter zu 
machen, bei welchem eine solche Verunreinigung ins Reich 
der Unmöglichkeiten gebört. 

Fig. 3 und 4 geben die Darstellung eines solchen 
Schlag à sabre. Die Schlagarme g sind hier direct durch 
die Picker a hindurchgesteckt und unten bei p auf der 
Ladenachse gelagert. Sie schwingen sonach mit der Lade zł 
vor und zurück. Auf der Schlagwelle e sitzt nun ein Hebel- 
arm f, der durch Riemen r mit dem Schlagarm g zusammen- 
hängt. Schwingt die Schlagwelle rasch aus, so bewegt 
sie mittels dieses Riemens auch den Schlagarm rasch 
stuhleinwärts. Oben im Schützenkasten ist jetzt gar kein 


Fig. 4. 


Theil, der geschmiert werden muss; nur der Mechanismus 
ist complicirter geworden. 

Der Schlagmechanismus von A. Faure in Voiron ver- 
mindert diese grössere Umständlichkeit, ohne des Vortheils 
des Schlag & sabre verlustig zu gehen. In Fig. 5 und 6 
ist eine Skizze dieser Faure’schen Ausführung gegeben. 

Bei A ist die Hauptwelle des Stuhles, bei B dessen 
Schlagexcenterwelle gelagert, a ist eines der beiden Schlag- 
excenter, d ist die bei f und g gelagerte Schlagwelle. An 
der Stelle c ist diese Schlagwelle von viereckigem Quer- 
schnitte und trägt in einem Langloche jenen Bolzen fest- 
geschraubt, an dessen Ende die Schlagrolle drehbar sitzt. 
Während die Schlagwelle an dem Aussentheile des Gestelles 
Lagerung empfängt, ist das Schlagexcenter innerhalb der 
beiden Gestellschilde auf der Schlagexcenterwelle fest- 
gekeilt, weshalb der Bolzen mit der Schlagrolle durch einen 
entsprechend grossen Ausschnitt der Gestellwand stuhl- 
einwärts reicht. 

Vor der vorderen Lagerung g trägt die Schlagwelle auf 
einem Vierkant, analog der Construction in Fig. 1 und 2 den 
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festen Theil einer Zahnkuppelung h. Der zweite Theil 
dieser, lose auf die Schlagwelle vorn aufgeschoben und 
durch eine vorgeschraubte Mutter mit dem ersteren ver- 
bunden, bildet ein hochkantiges Stück 4, dessen beide 
Seitenflächen bearbeitet sind und als Gleitflächen für das 
darübergeschobene Drehstück ! dienen. Letzteres ist um 
den Bolzen i drehbar, der.durch eine Bohrung des mit der 
Schlagwelle fest verbundenen Theiles k reicht und somit 
eine relativ fixe Drehachse repräsentirt. 

Mit dem Drehstücke } ist oben mittels zweier Schrauben 
der Schlagarm »ı verbunden, der nach aufwärts durch den 
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sich die Achse ïi in der Verlängerung der Achse p befinden, 
wenn man es mit ganz streng geführten Theilen zu thun 
hätte. Da jedoch der Schlagarm im Schlitze des Laden- 
klotzes auch nach vorne und rückwärts etwas Spielraum 
besitzt, so geht die Bewegung auch in der gezeichneten 
Anordnung ganz anstandslos vor sich. 

Eine Feder, welche in das am unteren Ende des Dreh- 
stückes } befindliche Häkchen eingehängt ist, bewegt den 
Schlagarm nach beendeter Wirksamkeit immer wieder in 
seine Endstellung stuhlauswärts. 


Fig. 6. 


Schlagmechanismus von Faure. 


Ladenklotz und Picker hindurch, analog der Construction 
des Schlag & sabre reicht. 

Wenn nun die Schlagnase des Excenters die Schlag- 
rolle nach abwärts drückt, so schwingt die Schlagwelle 
und mit ihr auch der Kupplungsteil k rasch aus, nimmt 
hierbei das ihn gabelartig umgebende Drehstiick / sicher 
mit und veranlasst mittels des Schlagarms m die Einwärts- 
bewegung des Pickers und Schützens. Gleichzeitig schwingt 
die Lade DL um die Achse p nach rückwärts und dreht 
sich hierbei auch das Drehstück ? um den Bolzen +. 
Letzterer muss daher möglichst tief d. h. in möglichster 
Nähe der Ladenachse p gelagert sein, damit diese in zwei 
auf einander senkrechten Ebenen stattfindenden Oscillationen 
ohne Klemmung vor sich gehen können. Eigentlich müsste 


. 
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Mit Abbildungen. 


Orth und Schwerter’s selbsthätige Schraubenschneid- 
maschine. 


Joh. Orth und Aug. Schwerter in Iserlohn haben sich eine 
selbsthätige Gewindeschneidmaschine für Oesenschrauben 
patentiren lassen (D. R. P. Nr. 47480 vom 18. August 1888), 
die im Wesentlichen die folgenden Einrichtungen besitzt: 

Die durch einen Riemen unmittelbar angetriebene 
Hauptspindel A besitzt einen Kopf für die Haltezange W, 
deren Backen durch eine Drahtfeder f, geöffnet, von 
einer Kegelkopfstange B mit Drahtfeder f} geschlossen 
wird (Fig. 1 und 2). 
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An diese, durch die Hauptspindel A axial geführte 
Stange B ist eine Winkelstange q angeschlossen, die durch 
Anschlag eines kreisenden Daumens p der Kammscheibe C 
die Kegelkopfstange B nach links vorschiebt, wodurch die 
Haltezange sich öffnet (Fig. 2). 

Von der Hauptspindel A wird ferner mittels Räder- 
werke eine Welle D mit axialer Verschiebbarkeit und von 
dieser durch Vermittelung einer Zwischenwelle die Steuer- 
welle E in verlangsamter Gangart betrieben. 

Auf dieser fortlaufend kreisenden Steuerwelle Æ sind 
Hubwerke in gegebener Anordnung für bestimmte Ver- 
richtungen angebracht. 7 

Zuerst von links aus eine Daumenscheibe J zum Be- 
triebe des Schiebers g durch den Schwingungshebel A (Fig. 2). 


Fig. 3. Fig. 7. 


Gewindeschneidmaschine von Orth und Schwerter. 


Im Schieber g ist der Fräsekopf i eingesetzt, mit welchem 
die Oesenschraube abgefangen, in die Haltezange W ge- 
führt und abgespitzt wird (Fig. 9 und 10). 

Ferner ist auf Welle E die Daumenscheibe G an- 
gebracht, mit welcher ein Matrizenschieber b (Fig. 5 bis 8) 
bewegt wird, durch welchen je eine aus dem Sammel- 
behälter a sinkende Oesenschraube abgefangen und vor den 
Fräsekopf i gebracht wird, während ein Hebel k, von der 
Hubscheibe H bethätigt, den Schieber b unter den Fräse- 
kopf 7 niederdriickt. 

Mit der Hubscheibe N wird ein Gegenhalter M mit 
halbrundem Führungsausschnitt für die in der Haltezange W 
eingespannte Oesenschraube vorgelegt. 

Eine mit allmählich ansteigenden Vorsprüngen versehene 
Zahnscheibe F (Fig. 1 bis 3) wirkt auf einen Doppelhebel P, 
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driickt, dadurch einen Rundstab L zum Schwingen ver- 
anlasst, welcher durch die drehbar angelenkte Welle D 
auch axial verschoben werden kann. 

An diesem Rundstabe L sitzt der Hebelhalter R mit 
dem Gewindschneidzahne S. 

Dagegen haben die centrisch angeordneten Zähne der 
Scheibe C (Fig. 4) den Zweck, einen schwingenden Gewind- 
backenhebel T an die Gewindpatrone U zu stellen. Weil 
aber dieser Hebel T auf seiner Achse festliegt, so muss 
nach erfolgtem Eingriffe die Welle D axiale Verschiebung 
erleiden, wobei der Stab L in seiner Längsrichtung diese 
Bewegung mitmacht. 

Diesen thätigen Kräften stehen die Zugspannungen 
der Federwerke f; bis fg entgegen. 


Eo) 
Gump 


TT 


fı öffnet die Halterzange n, 

fa schliesst dieselbe durch B, 

fs stellt den Fräsekopf í mit g in die Rücklage, 

f4 zieht den Matrizenschieber b zurück, 

fs drückt denselben nach abwärts, 

fs hält den Patronenhebel T an die Zahnscheibe C, 

fy zieht den Stahlhalter R S aus der Oesenschraube, 
drückt dabei den Hebel Q auf den Doppelhebel P 
und diesen an die Steuerscheibe F, 

fg führt während der Ausgriffe des Schneidzahnes S 
bezieh. des Patronengewindes T und U die 
ganze aus D, U, L, Q, R und S zusammen- 
gesetzte Vorrichtung in die ursprüngliche Stel- 
lung zurück. 

Damit die Oesenschraube das Gewinde bis an ihre 


welcher auf einen Hebel Q mit angesetzter Keilfläche V | zulaufende Spitze angeschnitten erhält, wird an den Hebel Q 
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eine Formschiene V angesetzt, welche den Anschlag an 


den Doppelhebel P vermittelt. 


J. H. Sternbergh’s Schraubenschneidmaschine. 


Gegenstand des D. R. P. Nr. 50415 vom 23. März 
1839 ist eine eigenartige Einrichtung des Schneidkopfes 
einer Schraubenschneidmaschine, welcher eine selbsthätige 
Ausrückung der Gewindeschneidbacken zur Erzielung einer 
vorbestimmten Gewindelänge an Schraubenbolzen ermög- 
licht ist. 

Auf die volle, nur am Vordertheile etwas ausgebohrte 
Hauptspindel B (Fig. 11 und 12) ist der Schneidkopf- 
körper -í aufgeschraubt, in dessen Stirnfläche vier zum 
regelrechten Aclısenkreuz etwas versetzt stehende Aus- 
sparungen, die in einer mittleren kreisrunden Aussparung 
auslaufen, eingehobelt sind. 

Dieser Kopf wird durch eine angeschraubte Ring- 
platte F abgedeckt. (Fig. 13), die ausserdem einen Füh- 


Fig. 10. 
Sternbergh's Schraubenschneidmaschine. 


rungssteg G trägt. In diese Aussparungen sind nun vier 
Stahlhalter C eingelegt, von denen jeder einzelne um zwei 
angedrehte Zapfen C, schwingt, welche in entsprechende 
Bohrungen im Kopfe A und der Ringplatte F einsetzen. 

Jeder Stahlhalter trägt eine flache einseitig geriffte 
Stahlplatte S (Fig. 14) als Schneidzahn eingeklemmt, die 
vermöge einer Schraube s nachgestellt, durch den Versenk- 
kopf einer Querschraube q dagegen festgehalten wird. 

Nun besitzt jeder Stahlhalterkirper C (Fig. 14) zwei 
Schrägbahnen X und Y, an die sich die Keilflächen je 
zweier Bolzen E (Fig. 12 und 15) anlegen. 

Da nun ebenso jeder der vier Bolzen E auch gleich- 
zeitig an zwei Stahlhalter C sich stützt, so ist es begreif- 
lich, dass bei gleichmässiger Verschiebung zweier Keil- 
bolzen E der zwischenliegende Stahlhalter C mehr oder 


weniger um seinen Doppelzapfen C; schwingt, die Schneid- 
Dinglers polyt. Journal Bd. 283, Heft 7. 1892/I. 
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kante von S daher in entsprechender Weise nach der 
Spindelachse zu- oder abriickt. 

Weil aber sämmtliche Keilschrauben / und sämmt- 
liche Keilflächen an den Stahlhaltern C gleichmässig aus- 
geführt sind, so müssen bei gleichmässiger Ausschwingung 
der vier Halter C auch die Schneidkanten der Gewinde- 
stühle in gleichmässigen Abständen zur Spindelachse sich 
einstellen. 

Sämmtliche Keilschrauben Æ sind an einer Verschie- 
bungsmuffe D angeschraubt, deren Hub durch Anschlag 
an eine stellbare Ringmutter J begrenzt wird. 

Es kann daher die Gewindbackeneinstellung sehr genau 
dem Bolzendurchmesser angepasst werden. 

Die selbsthätige Ausrückung der Gewindestähle S im 
Schneidkopfe A für eine vorbestimmte Länge des ge- 
schnittenen Gewindes wird durch den aus Fig. 16 ersicht- 
lichen Mechanismus erhalten. 

Das Werkstück ist in einer selbstcentrirenden Backen- 
klemme 77 eingespannt, welche sich auf einem Schlitten X 
befindet, an dessen Unterseite ein Führungslager L an- 
geschraubt ist. Ein Handhebel Q dient zur Schlittenein- 
stellung, während an einer frei geführten Rundstange N 
die Gabel O für den Verschiebungsmuff D befestigt ist. 

Wird nun der Werkstückbolzen beim Gewindeschneiden 
in den Schneidkopf A eingezogen, so wird dadurch der 
Schlitten X bezieh. das Lager L nach links gerückt, wo- 
durch die eingeschlossene Windungsfeder P druckgespannt 
wird. 

Am Führungslager L ist aber noch eine zu N parallele 
schwächere Stange R angeschraubt, welche bei der Links- 
verschiebung mit einer Knagge r an einen Hebeldaumen T 
schlägt, durch welchen ein Schiebestift ¢ in den Bereich 
der Curvenscheibe W gebracht wird. 

Alsdann schwingt diese Curve W einen um V dreh- 
baren Hebel U nach rechts, dementsprechend die Stange N 
nach links, weshalb die Verschiebungsmuffe D die Gewinde- 
backen S aus einander zieht. 

Sobald aber der Werkstückbolzen frei geworden ist, 
schiebt die druckgespannte Windungsfeder P den Schlitten K 
soweit nach rechts, bis das Führungslager an den Stell- 
ring Z anschlägt, wodurch sofort der Schluss der Gewinde- 
backen S und das Zurückstellen des im Hebel U geführten 
Schiebestiftes ¢ erfolgt und somit die ursprüngliche Ein- 
stellung erhalten wird. 

Damit der Hebeldaumen T eine richtige Lage erhält, 
stützt sich derselbe auf ein Stellklötzchen, während mit 
dem Handhebel Q der neu eingespannte rohe Schrauben- 
bolzen durch den Führungsbügel G (Fig. 11 und 13) an die 
Gewindeschneidbacken © bis zum Angriffe angeführt wird. 


J.S. Foley’s Gewindeschneiddrehbank. 


Um Schraubengewinde von verschiedener Steigung 
unabhängig von Versatzräderwerken und Leitspindeln zu 
schneiden, werden stellbare Winkelschienen in Anwendung 
gebracht, durch welche die Verschiebung des Schneidstahl- 
supportes durchgeführt wird. (Vgl. Blum 1886 259 *351, 
Pesant 1887 265 * 61.) 

Eine neuere von Foley in London gebaute Drehbank 
dieser Art ist in Fig. 17 bis 19 nach The Engineering 
Review vom 6. Juli 1891*S. 113 dargestellt. 

Auf dem Spindelkopfe A ist eine Schnecke B ange- 
dreht, durch welche mittels des auf der schräg liegenden 
21 
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Welle D vorhandenen Schueckenrades C die Winkelräder 
FE, I’, damit aber die Welle G und ein an der Rückseite 
des Spindelstockes befindliches Zahnstangengetriebe // an- 
getrieben wird. 

Dieses Getriebe // bethätigt eine Zahnstange J, welche 
an einem Führungslineale A befestigt ist, welches an einem 
Ende in einem Gelenkbolzen die Schlitaschiene L, am anderen 
Ende dagegen einen Gradbogen Y trägt. auf welchen der 
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Foley's Gewindeschneiddrehbank. 


Schlitzhebel Z nicht nur sich stützt, sondern auch in ge- 
wählter Winkellage durch den Bremsbacken K festgelegt 
werden kann. 

Der Supportschlitten S ist ferner durch einen Rund- 
stab N, welcher sich ausserdem im Lagerbügel P führt, 
und durch einen Zapfen M an den Schlitzhebel L derart 
angeschlossen, dass bei eintretender Querverschiebung des 
Führungslineals X dieser Rundstab N sammt dem Support- 
schlitten eine verbältnissmässire Lüngsverschiebung auf 
der Drehbankswange macht. Ir. 


Untersuchungen über die Bildung der 
Farblacke. 


Von Dr. Carl Otto Weber. 


Als Farblacke bezeichnet man eine Klasse von Pigment- 
farben, die als wasserunlösliche Salze einer organischen Farb- 
base mit einer organischen oder anorganischen Säure oder 
Base aufzufassen sind. Diese Definition gilt für alle un- 
zweifelhaften Lacke. Eine Anzahl organischer Farbstoffe, 
hauptsächlich die basischen Theerfarbstoffe sind jedoch im 
Stande, sich mit indifferenten organischen und mineralischen 
Substraten zu Pigmenten zu vereinigen, die auf den ersten 
Anblick sich von echten Lacken durchaus nicht. unter- 
scheiden lassen. Immer aber ist schon einfaches Waschen 
solcher Lacke mit Wasser im Stande, ersterem entweder 
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allen oder doch die Hauptmenve des organischen Farb- 
stoffes zu entziehen resp. die Farbe des Lackes mehr oder 
weniger vollständig zu zerstören, und in allen Fällen zeichnen 
sich solche nicht unter obige Definition fallenden Dacke 
durch so auffallende Unechtheit gegen Licht und Luft avs. 
dass dieselben mit wirklichen Lacken nichts gemein haben, 
als die äussere Erscheinung und den Namen. Die Bildung 
der Farblacke findet stets unter genau denselben Be- 
dingungen statt, die für deren Fixirung auf der thierischen 
oder pflanzlichen Faser in der Färberei und Druckerei 
maassgebend sind, ja man kann geradezu die Färberei und 
Druckerei als specielle Fälle der Farblackbildung bezeichnen 
und in jedem Falle, wo die Application der Farbstoffe in 


jenen Industrien nach einer andern Methode stattfindet, 


als die Bildung des freien Farblackes, liegt der Grund 
lediglich in der durch die Natur der Grundlage, auf der 
der Lack befestigt wird, gebotenen Verschiedenheit der 
Darstellungsbedingungen. 

Aehnliches gilt von den praktischen Methoden der 
Lackfarbenfabrikation, da auch in diesem Falle die Arbeits- 
methode nicht selten von der theoretischen Lackfällungs- 
methode abweicht, entweder in Folge der Natur der „Grund- 
lage“ (Füllung) oder wenn es sich darum handelt, einen 
besonderen Farbenton zu erzielen oder aus praktischen 
Riicksichten mit Bezug auf die fernere Verwendung des 
fertigen Lackes. Solche Fälle sollen weiter unten ein- 
gehende Besprechung finden. 

Chemisch reine Lacke, das heisst solche Lacke, deren 
Bildung sich ihrer chemischen Zusammensetzung nach auf 
eine einfache Umsetzungsformel zurückführen lassen, wer- 
den verhältnissmässig sehr wenig dargestellt. Sie finden 
beschränkte Anwendung im Cattundruck, theilweise auch 
im Rouleauxdruck und in der Spielkartenfabrikation. 
Weitaus die Mehrheit der in enormen Quanten dargestellten 
Lacke enthalten 90 Proc. oder mehr Füllung. Diese ein- 
fach als Verdünnungs- oder gar, wie so hiiufig geschieht. 
als Verfälschungsmittel zu bezeichnen, ist im höchsten Grade 
verkehrt. Im Gegentheil muss bemerkt werden, dass wo 
eine Grundlage verwendet wird, dieselbe unbedingt erforder- 
lich ist, da von der Natur und Menge der verwendeten 
Grundlage die Nuance des J.ackes abhängig ist und zwar 
nicht nur in Bezug auf Tiefe oder Helligkeit der Nuance, 
sondern auch in hervorragendem Maasse in Bezug auf den 
Charakter des Farbtones. Es ist dies nichts als das Ana- 
logon der in Bezug auf die Färberei der Textilfasern jedem 
geläufige Thatsache, dass ein und derselbe Farbstoff in 
denselben Gewichtsverhältnissen auf Baumwolle, Wolle und 
Seide gefärbt in jedem Falle ein anderes Resultat in Be- 
zug auf den Farbton aufweist. In der praktischen Lack- 
farbenfabrikation spielt daher die Natur und Menge der 
verwendeten Grundlage und die Methode der Vereinigung 
derselben mit dem Lacke eine mindestens ebenso grosse 
Rolle als die Methode der Fällung der Lacke an und 
für sich. 

Simmtliche organischen Farbstoffe mit Ausnahme des 
Indigo und vielleicht der Indophenole lassen sich unter 
Berücksichtigung ihrer lackbildenden Eigenschaften in zwei 
Gruppen eintheilen, denen zwei principiell verschiedene 
Lackbildungsmethoden entsprechen : basische und saure 
Farbstoffe. Die eingangs gegebene Definition der Lacke 
als Salze als richtig zugegeben, ist diese Eintheilung geradezu 
selbstverständlich, da zur Bildung von Farblacken ent 


Heft 7. 


weder eine Farbstoffbase oder eine Farbstoffsiiure erforder- 
lich ist. Dieser Umstand erklärt auch, warum Indigo 
weder an und für sich, noch im Cattundruck oder der 
Färberei der Lackbildung fähig ist, da demselben saure 
oder basische Eigenschaften völlig abgehen. 


a) Lackbildung aus basischen Farbstoffen. 
Als basische Farbstoffe bezeichnen wir Farbstoffe, die 
im Molekül eine oder mehrere salzbildende Amidogruppen 


(NH,) oder substituirte Amidogruppen (N5) enthalten. 


Natürlich vorkommende basische Farbstofte sind nicht be- 
kannt. Unter den künstlich dargestellten Theerfarbst offen 
nebmen aber die basischen Farbstoffe eine hervorragende 
Stelle ein und zeichnen sich fast ausnahmslos durch ihre 
enorme Farbkraft und Lebhaftigkeit der Nuance aus. In 
Lichtechtheit stehen sie aber im Allgemeinen den sauren 
Farbstoffen sehr nach, so dass sie vielfach da, wo Licht- 
echtheit erste Bedingung ist, nicht zu verwenden sind. Die 
Lackbildung aus diesen Farbstoffen beruht auf der Bildung 
unlöslicher Salze aus denselben durch Zersetzung des wasser- 
löslichen Farbstoffsalzes mit geeigneten Säuren oder Salzen 
derselben. Als solches Fällungsmittel muss Tannin an 
erster Stelle genannt werden, obgleich dasselbe in der 
Fabrikation von Farblacken sehr wenig angewandt wird, 
während es fast ohne Rivalen in der Färberei und Cattun- 
druckerei ist. Diese auffallende Thatsache lässt sich theil- 
weise erklären durch die grosse Empfindlichkeit des Tannins 
und folglich auch der Tanninlacke gegen Eisen, das be- 
sonders in den für die Lacke verwendeten Grundlagen 
nicht leicht zu vermeiden ist. Andererseits bin ich aber 
zu dem Resultat gekommen, dass die Niclitverwendung 
des Tannins in der Fabrikation der Farblacke hauptsäch- 
lich dem crassen Empirismus zuzuschreiben ist, mit dem 
diese Fabrikation in den meisten Fällen ausgeübt wird. 
Die Principien der Lackfällung mit Tannin, die bierbei zu 
beobachtenden Verhältnisse und hauptsächlich die Natur 
der Tannin-Antimonlacke, die in der Färberei und Druckerei 
von so eminenter Wichtigkeit sind, wurden niemals unter 
specteller Berücksichtigung der Lackfarbenfabrikation unter- 
sucht. In Folge dessen werden gegenwärtig Lackfällungs- 
verfahren benutzt, die frei sind von den Schwierigkeiten 
der Tanninfällung. Dies aber geschieht auf Kosten der 
Lichtechtheit der erzielten Lacke, da die Erfahrungen der 
Färberei und Druckerei keinen Zweifel bestehen lassen, dass 
die basischen Farbstoffe nur mit Tanninfixirung Producte 
von zufriedenstellender Lichtechtheit liefern. In Folge 
dieser Zustände ist die Verwendung der basischen Farb- 
stoffe in der Lackfarbenfabrikation bei weitem nicht so 
gross, als man erwarten sollte in Anbetracht der grossen 
Zahl prachtvoller Producte, welche die Theerfarbenfabriken 
liefern. 

Wo der Lackfarbenfabrikant die Tanninfixirung an- 
wendet, besteht die ganze Methode einfach darin, die Farb- 
stofflösung zu der in Wasser aufgeschlämmten Grundlage 
zu fügen und darauf so viel Tanninlösung zuzufiiven, bis 
eine auf Filtrirpapier getropfte Probe den Farbstoff nicht 
mehr ausbluten lässt. Die Fällung oder Fixirung gilt dann als 
vollkommen und der Lack wird auf die gewöhnliche Weise 
durch Auswaschen und so fort auf einen Lack in Teig oder 
Pulver verarbeitet. Dass diese Methode schliesshieh fast 
völlig aufgegeben wurde, ist nicht zu verwundern, da eine 
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schlechtere wohl kaum aufzufinden wäre. In erster Linie 
ist auf diese Weise nie eine vollständige Füllung zu er- 
zielen, ausgenommen in dem Falle, dass der angewandte 
Farbstoff ein Acetat ist, ein Fall, der nur bei einer ge- 
wissen Sorte von Fuchsin zutrifft, da die basischen Farb- 
stoffe sonst stets als Chlorhydrate, Sulfate, Chlorzinkdoppel- 
salze, Oxalate, selten Nitrate in den Handel gelangen. 
Wird ein solcher Farbstoff mit Tannin gefällt, so wird die 
mit dem Farbstoff verbundene Säure frei und löst den 
bereits grfällten Lack ganz oder theilweise wieder auf, 
wesentlich von der Concentration des Reactions- 
gemisches abhängig ist. Essigsäure in solcher Concentra- 
tion, wie sie unter praktischen Verhältnissen möglich ist, 
vermag den gefällten Tanninlack nicht zu lösen, basische 
Farbstoffe werden daher in der Form ihrer Acetate durch 
eine Lösung von Tannin vollständig gefällt. Wie bereits 
bemerkt, ist aber eine bestimmte Sorte von Fuclısin der 
einzige basische Farbstoff, der gegenwärtig als Acetat in 
geringen Mengen in den Handel kommt, alle krystallisirten 
Fuchsine sind Chlorhydrate. 

Die unvermeidliche Folge der unvollständigen Fäll- 
barkeit der basischen Farbstoffe durch Tannin oder viel- 
mehr der theilweisen Wiederauflösung des gefallten Tannin- 
lackes ist ein sehr erheblicher Verlust an Farbstoff, und 
die erzielte Nuance ist ausserdem sehr trübe und unecht. 
Dieser Wirkung der bei der Fällung frei werdenden Säure 
lässt sich natürlich mit Leichtigkeit vorbeugen dadurch, 
dass man anstatt mit Tannin mit einer Lösung von gerb- 
saurem Natron fällt, oder dass die Fällung bei Gegenwart 
einer schwachen Base mit Tannin vorgenommen wird, oder 
dass man mit Tannin in Gegenwart eines Ueberschusses 
von Natrinmacetat fällt. In sämmtlichen Fällen ist die 
Fällung stets eine absolut vollständige. 

Die Nuance der mit gerbsaurem Natron gefällten 
Lacke ist eine höchst unschöne. Auf die Ursache dieser 
ungünstigen Wirkung des Natriumtannats soll später 
zurückgekonmmen Ebenso vollständig als mit 
Natriumtannat velingt die Füllung der basischen Farb- 
stoffe mit Tannin in Gevenwart schwacher Basen, am besten 
Thonerdehydrat; ähnlich wirken die Carbonate der alka- 
lischen Erden, doch empfiehlt sich deren Anwendung für 
trockene Lacke nicht, da die Tannınlacke vieler basischer 
Farbstoffe besonders von Bariumcarbonat bei Temperaturen, 
wie sie beim Trocknen von Pigmentfarben unvermeidlich 
sind, Zersetzung erleiden. Unstreitis am besten bewährt. 
sich die Fällung der basischen Farbstoffe durch Tannin in 
Die geringe 


was 


werden. 


Gegenwart überschüssigen Natriumacetats. 
Menge hierbei frei werdender Essigsäure ist von äusserst 
vortheilhaftem Einfluss auf die Schönheit der Nuance. Es 
ist dies in völliger Uebereinstimmung mit der Thatsache, 
dass die meisten der basischen Tbeerfarbstofle egalere und 
klarere Färbungen geben, wenn in schwach saurem Bade 
ausgefärbt wird. 

Diese Fällung der basischen Farbstoffe beruht also 
wesentlich auf einer Umwandlung derselben in Tannate 
unter Ausscheidung der mit dem Farbstoff ursprünglich 

Die nächstliegende Frage ist nun 
den hierbei einzuhaltenden Gewichts- 


verbundenen Säure. 
natürlich die nach 
verhältnissen. Es erscheint von 
scheinlich, dass wir für jede salzbildende Aimidogruppe oder 
substituirte Amidogruppe im Farbstöffmolekül ein Mole- 
kül der einbasischen Digallussäure (Tunnin) brauchen. Das 


vornherein sehr wahr- 
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würde also heissen, dass für ein Molekül Rosanilin drei 
Moleküle Tannin erforderlich sind, da das Rosanilin un- 
zweifelhaft eine dreisäurige Base ist. Andererseits wissen 
wir aber, dass die dreisäurigen Salze des Rosanilins farb- 
los und ausserdem so unbeständig sind, dass sie schon 
durch Wasser Zersetzung erleiden in einsäurige oder zwei- 
basische Salze, und dass in der That das Fuchsin des Handels 
nur ein Molekül Chlorwasserstoff für ein Molekül Rosanilin 
enthält. Die Annahme liegt nun nahe, dass wir bei der 
Tanninlackbildung einfach die im Molekül des wasserlös- 
lichen Farbstoffes enthalienen Säuremoleküle durch eine 
äquivalente Menge von Tanninmolekülen zu ersetzen haben. 
In diesem Falle würde ein Molekül Fuchsin ein Molekül 
Tannin erfordern, aber dieser Annahme entsprechend würde 
Bismarckbraun vier Moleküle Tannin erfordern oder bei- 
nahe das Dreifache seines Gewichtes; noch grösser aber 
wird die Schwierigkeit bei den Bittermandelölgrünen. Es 
entspricht das Chlorhydrat des Malachitgrünes der Formel 


C; H; 
C; H; . N (CH,), 


| i C,H,. N (OH). C1 


und wir hätten daher für ein Molekül des Grünes ein 
Molekül Tannin nothwendig. Das Oxalat des Malachitgrünes 
ist aber 
C; H; 
Ci C; Hi. N (CH), . H C0; 


C,H, . N(CH,)) — 0 
| | 


1 | 
| | C, H4 . N (CH,), — CO. O 
C I C; = N (CH3;),. H,C,0, 


würde also ein Molekül Farbbase zwei Moleküle Tannin 
erfordern. Diese Beispiele zeigen zur Genüge, dass es un- 
möglich ist, das für jeden einzelnen Farbstoff erforderliche 
Verhältniss von Farbstoff und Tannin auf theoretischem 
Wege zu bestimmen. Aber selbst wenn dies möglich wäre, 
so wäre doch damit nicht viel gewonnen, da die Farbstoffe 
des Handels mit sehr wenigen Ausnahmen nicht im Zu- 
stande der Reinheit in den Handel kommen, sondern in 
der Mehrzahl von Fällen mit erheblichen Quantitäten von 
Nichtfarbstoff (Dextrin, Zucker, Kochsalz, Glaubersalz, 
Soda) vermengt sind. Nur die krystallisirten Farben können 
im Allgemeinen für praktische Zwecke als rein angesehen 
werden. In den meisten Fällen würde es also erforderlich 
sein, erst den Reinheitsgrad der Farbstoffe analytisch zu 
ermitteln; eine höchst umstiindliche und zeitraubende 
Arbeit. 

Der Gedanke ist nun naheliegend, den Tanninbedarf 
der Farbstoffe analytisch zu bestimmen, durch titrimetrische 
Ermittelung der Menge Tannin, die zur vollständigen Fäl- 
lung einer abgewogenen Menge Farbstoff nothwendig ist. 
Dies ist in der That das von den Fabrikanten benutzte 
Verfahren. Es wird einfach von Fall zu Fall festgestellt, 
wie viel Tannin erforderlich ist, um die mit der in Wasser 
suspendirten Grundlage vermischte Farbstofflösung voll- 
ständig zu fällen. Das auf diese Weise gefundene Ver- 
hältniss von Farbstoff und Tannin wird dann als für alle 
Valle richtig betrachtet. Thatsächlich aber verdient diese 


unwissenschaftliche Methode strengste Verurtheilung und 
ist gewiss zum grossen Theil verantwortlich für den 
schlechten Ruf, dessen sich die Lacke aus basischen Theer- 
farbstoffen erfreuen. Dieselben enthalten selbst unter den 
besten Umständen nur einen Bruchtheil der zur vollstän- 
digen Fixirung des Farbstoffes erforderlichen Menge Tannin, 
der grösste Theil des Farbstoffes ist einfach mechanisch 
an den Lack und die in demselben enthaltene Grundlage 
gebunden und nicht im Stande dem zerstörenden Einflusse 
des Lichtes und der Luft zu widerstehen. Es genügt, 
einen solchen Lack dem directen Sonnenlichte während 
weniger Stunden, auszusetzen um dessen Schönheit zum 
grossen Theile zu zerstören. 

Ich habe eingangs die wohlbekannte Thatsache er- 
wähnt, dass indifferente organische oder anorganische Sub- 
stanzen im Stande sind, erhebliche Quantitäten basischer 
Farbstoffe mechanisch, das heisst ohne chemische Hilfsmittel, 
wie der Ausdruck lautet durch „Flächenanziehung“ zu 
fixiren. Auf diese Art hergestellte Lacke, deren Grund- 
lage zumeist Stärke, Thonerdehydrat oder Caolin ist, kommen 
häufig im Handel vor und wenn dieselben sich durch etwas 
auszeichnen, so ist es ihre geradezu phänomenale Unecht- 
heit. In noch grösserem Maasse als die vorstehend ge- 
nannten Grundlagen besitzen aber Tanninlacke die Fähig- 
keit, basische Farbstoffe mechanisch zu binden, so dass bei 
der auf obige Weise ausgeführten empirischen Methode der 
Lackfällung zunächst ein grösseres oder kleineres Quantum 
des Farbstoffes von der Grundlage mechanisch gebunden 
wird. Wird nun mit Tannin gefällt, so reisst der aus- 
fallende Tanninlack eine grosse Menge Farbstoff mechanisch 
mit sich nieder, und wenn anscheinend vollständige Füllung 
erreicht ist, befindet sich die grösste Menge des verwen- 
deten Farbstoffes in freiem Zustande in dem Lacke, welchem 
sich derselbe durch Auswaschen nur spurenweise entziehen 
lässt. Es ist aber bemerkenswerth, dass solche Lacke beim 
Auswaschen ihre Schönheit häufig völlig einbüssen, unter 
Annahme eines eigenthümlichen trüben Tones. Fuchsin-, 
Methylviolett- und Bittermandelölgrünlacke zeigen diese 
Erscheinung in höchst auffallendem Grade. 

Die Farbstoffmengen, welche von den für Lacke ver- 
wendeten Grundlagen mechanisch gebunden werden, hängen 
zunächst von der Natur der Grundlage selbst ab, besonders 
auch von dem Zustande der Vertheilung, in dem sich die- 
selbe befindet. Von ebenso grossem Einflusse ist aber 
auch die Natur des verwendeten Farbstoffes und scheint 
es, dass der stärksten Base ein Minimum, der schwächsten 
Base ein Maximum mechanischer Bindung entspricht. 
Andererseits ist aber auch ein erheblicher Einfluss der 
mit der Farbbase verbundenen Säure unverkennbar und 
scheint für Farbstoffe mit derselben Farbbase der schwä- 
cheren Säure eine grössere Absorption zu entsprechen. Dies 
lässt sich kurz dahin ausdrücken, dass der Betrag der 
Fixirung von basischen Farbstoffen durch Fliichenanziehung 
auf indifferenten Medien, im umgekehrten Verhältniss steht 
zur Stärke der Farbbase und der mit derselben verbun- 
denen Säure. 

Diese Verhältnisse kommen auf deutliche Weise zum 
Ausdruck in der folgenden Tabelle. Die darin gegebenen 
Zahlen wurden auf die Weise gewonnen, dass je 2 g Thon- 
erde in der Form von Thonerdehydrat in 500 cc Wasser 
suspendirt wurden und darauf aus einer Bürette halb- 
procentige Lösuugen der Farbstoffe hinzugefügt wurden, 
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bis ein Tropfen auf Filtrirpapier Spuren von der Thonerde 
abblutenden Farbstoffes erkennen liess. 


100 Theile AlyO, absorbiren : 
Farbstoff |Theile! Fabrikant 


Bismarckbraun G 
Rosanilinacetat . 


8 Hampson Bros., Manchester. 
.[ 7 
Methylviolett Bextra | 4 
3 
3 


30 

13 | Dan. Dawson Bros., Huddersfield. 

&7 | Bad. Anilin- und Sodafabrik. 
Brillantgrün crist. . 85 
Fuchsin 18 crist.. 98 


Küchler und Buff, Crefeld. 
Dan. Dawson Bros. La., Hudders- 
field. 


Indazın M. . . .1 1,96 | L. Cassella und Co., Frankfurt a.M. 

MethylenblauB conc. | 1,62 | Meister, Lucius und Brüning, 
Höchst. 

Thioflavine T. . .! 1,43 | L. Cassella und Co., Frankfurt a.M. 

Malachitgrün crist.. | 1,21 | Küchler und Buff, Crefeld. 

Safranin GGS . .| 0,83 | L. Cassella und Co., Frankfurt a.M. 


Diese merkwürdige Beziehung zwischen der Absorption 
der Farbstoffe und der Stärke der Farbbasen und der mit 
diesen verbundenen Säuren lassen diese ganze Erscheinung 
der Lackbildung durch „Flächenanziehung“ einfach als eine 
Dissociationserscheinung erkennen, die in ihren sämmtlichen 
Einzelheiten die grösste Analogie zeigt mit der Dissociation 
der als Mordants benutzten Antimon-, Zinn-, Eisenoxyd-, 
Chromoxyd- und Thonerdesalze. Wie in obiger Tabelle 
für die basischen Theerfarbstoffe gezeigt wurde, entspricht 
der schwächsten Base die stärkste Absorption, genau wie 
von obigen anorganischen Salzen das die schwächste Base 
enthaltende am dissociationsfähigsten ist. In genau der- 
selben Weise, wie für die basischen Farbstoffe gezeigt 
wurde, steigt die Dissociationsfähigkeit der anorganischen 
Salze einer und derselben Base mit der schwächer wer- 
denden Säure. 

Im Widerspruch mit dieser Auffassung der „Flächen- 
anziehung* als einer Dissociationserscheinung scheint die 
Thatsache zu steben, dass die Farbbasen sehr vieler basi- 
scher Theerfarbstoffe farblos sind, während die durch 
Flächenanziehung gebildeten sogen. Lacke kräftige Färbung 
zeigen, was mit der Annahme freier Farbbase unverträg- 
lich ist. Dieser Widerspruch ist aber nur scheinbar; es 
ist im Gegentheil durchaus unwahrscheinlich, dass die 
Dissociation in einer quantitativen Trennung von Farb- 
base und Säure verläuft und gerade der Umstand, dass 
die Dissociationslacke noch farbige Producte sind, beweist, 
dass die Dissociation der basischen Farbstoffe in genau 
derselben Weise verläuft, wie die der anorganischen Salze, 
das heisst unter Bildung hochbasischer wasserunlöslicher 
Salze. j 

Dass die basischen Theerfarbstoffe im Stande sind, 
basische Salze zu bilden, bedarf keines Beweises, ebenso 
ist es bekannt, dass diese basischen Salze entweder ganz 
unlöslich oder sehr schwer löslich in Wasser sind, sowie 
dass dieselben stets noch ziemlich kräftig gefärbt sind. 
Am leichtesten lassen sich diese Punkte am Malachitgrün 
beobachten, das in nicht zu verdünnter Lösung durch 
Glaubersalzlösung als stark basisches Salz gefällt wird, in 
Form eines dunkelgrünen harzigen Niederschlages, der in 
kohlensäurefreiem Wasser fast unlöslich ist. Dass bei dieser 
Bildung basischer Farbsalze der Farbenton eine erhebliche 
Schwächung zeigen muss, ist einleuchtend und in der That 
lässt sich leicht nachweisen, dass die durch Fliichenanziehung 
entstandenen Lacke einen grossen Theil des Farbstoffes in 
farbloser Form enthalten, entsprechend dem Betrage der 
abgespaltenen Säure. Ein aus einem basischen Farbstoff 
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auf Caolin hergestellter Dissociationslack zeigt stets eine 
Nuance, die von der des normalen Tanninlackes in auf- 
fallender Weise abweicht. Man wird im Allgemeinen finden, 
dass die rothen Dissociationslacke gelber, die violetten und 
und blauen röther und die grünen blauer sind als die ent- 
sprechenden Tanninlacke. Fügt man zu einem solchen 
Dissociationslack Tannin oder irgend eine andere, am besten 
organische Säure, so wird die Nuance des Lackes sofort 
in ganz auffallendem Grade verstärkt, was ın unumstöss- 
licher Weise den Beweis erbringt, dass der durch Flächen- 
anziebung gebildete Lack einen grossen Theil des Farb- 
stoffes in unwirksamster Form, das heisst dissociirt entbält. 
Noch schlagender lässt sich dieser Beweis durch Auswaschen 
eines solchen Lackes mit kohlensäurefreiem Wasser er- 
bringen. Höchst minimale Quantitäten von Farbstoff gehen 
hierbei in Lösung, während der Lack in den meisten Fällen 
fast völlig farblos wird. Suspendirt man nun den so an- 
scheinend völlig von Farbstoff befreiten Lack in Wasser 
und fügt eine geringe Menge Tannin hinzu, so tritt sofort 
die volle Farbe des I,ackes, fast in seiner ursprünglichen 
Stärke hervor. Nach diesem allem kann die Dissociation 
basischer Farbstoffe unter dem Einflusse der Flächen- 
anziehung als völlig erwiesen gelten. 

Dass in noch höherem Grade als die in der Fabrikation 
der Lackfarben benutzten indifferenten Grundlagen die 
Tanninlacke selbst basische Farbstoffe in dieser Weise zu 
binden vermögen, ist bereits erwähnt worden. In höchst 
auffallendem Grade beobachtete ich diese Erscheinung bei 
dem Versuche, den Tanninbedarf der basischen Farbstoffe 
durch Titration einer Lösung derselben in 10procentiger 
Natriumacetatlösung! zu bestimmen. Das beobachtete 
Verfahren war folgendes: 1 g der weiter unten erwähnten 
und mit grösster Sorgfalt aus den Handelsproducten in 
chemischer Reinheit dargestellten Farbstoffe wurde in 200 cc 
Wasser gelöst. 5 ce (= 0,025 g) dieser Lösung wurden 
in einer Porzellanschale mit 100 cc einer 10procentigen 
Lösung von Natriumacetat verdünnt und sodann mit einer 
Iprocentigen Tanninlösung bis zur vollständigen Fällung 
titrirt. Das heisst, bis ein Tropfen der titrirten Flüssie- 
keit auf Filterpapier keinen gelösten Farbstoff mehr er- 


kennen liess. 
Tannin Tannin gef 
berechnet gel. 


Farbstoft gewicht 


| Molekular- 


Fuchsin . . 409,5 644 173 
Methylviolett 393,5 510 138 
Malachitgrün? . 926 1324 456 
Methylenblau 310.5 620 19% 
Auramin . 321,5 480 209 
Chrysoidin 248,5 322 194 


Es zeigt sich hier, dass in manchen Fällen für ein Mole- 
kül der Farbbase noch nicht ein halbes Molekül Tannin 
erforderlich ist. Da nun aus theoretischen Gründen das 
Molekül eines basischen Farbstoffes mindestens ein Mole- 
kül Tannin erfordert, so geht aus obigen Ziffern hervor, 
dass obgleich durchschnittlich nur die Hälfte des Farbstoffes 
als Tanninlack gefällt sein konnte, doch vollständige Fil- 
lung des siimmtlichen Farbstoffes stattgefunden hatte, in- 


! In wässeriger Lösung ist aus bereits angegebenen Gründen 
keine vollständige Fällung, ja mit manchen Farbstoffen über- 
haupt keine Fällung erreichbar. In letzterer Beziehung sind 
besonders Auramin, Rhodamin B und S bemerkenswerth. 

2 Oxalat, Doppelmolekiil der Farbbase. 
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dem der Tanninlack fast ebenso viel Farbstoff als er 
selbst enthält zur Dissociation brachte und so mit nieder- 
riss. Mit anderen Worten heisst das, dass ein mit so viel 
Tannin gefällter Farbstoff, als zur Ueberführung desselben in 
den unlöslichen Zustand nöthig ist, hierbei durchaus nicht 
als reiner Lack erhalten wird, sondern im Gegentheil ein 
Gemenge von Tanninlack und mehr oder weniger säurefreier 
Farbbase in wechselnden Verhältnissen darstellt. Es zeigt 
dies auf das schlagendste wie verwerflich die empirische 
Fällung der basischen Farbstoffe mit Tannin ist, da dabei 
einmal durch Dissociation unter dem Einfluss der Grund- 
lage, andererseits durch Dissociation unter dein Einfluss 
des ausfallenden Lackes grosse Mengen des Farbstotfes sich 
der Fixirung gänzlich entziehen und in einer Form in dem 
Lack enthalten sind, in welcher sie dem zerstörenden Ein- 
flusse des Lichtes und der Atmosphärilien den denkbar 
geringsten Widerstand zu leisten vermögen. 

Es ist nun klar, dass die ganzen im Vorstehenden dar- 
gelegten Schwierigkeiten und Mängel zunächst dem Um- 
stande zuzuschreiben sind, dass dem Fabrikanten von Lack- 
farben, aber in gleichem Maasse dem Farber, es durchaus 
noch nicht in der erforderlichen Weise klar geworden ist, 
dass die Bildung der Farblacke, gleichgültig ob auf einem 
mineralischen Substrat oder auf der Textilfaser, ein chemi- 
scher Process ist, dessen Resultat wesentlich von der Ein- 
wirkung der reagirenden Agentien in Molekularverhält- 
nissen auf einander abhängt. Wir haben den Lackbildungs- 
vorgang aus basischen Farbstoffen als eine einfache Salz- 
bildung erkannt, aus einer mindestens einatomigen Farb- 
base und Tannin einer einatomigen Säure, so dass also zur 
Lackfällung oder Ausfärbung von einem Molekül eines ba- 
sischen Theerfarbstoffes mindestens ein Molekül Tannin er- 
torderlich ist, während in vielen Fällen wenigstens die Mög- 
lichkeit vorhanden ist, dass ein Molekül des Farbstoffes. zwei, 
drei oder yar Moleküle Tannin erfordert. Diesen 
Punkt theoretisch zu entscheiden ist ganz unmöglich und 
wie oben gezeigt wurde, gibt die ‘Titrirung einer Farb- 
stofflösung mit Tannin durchaus irreführende Resultate, 
wofür die Gründe bereits angegeben wurden. Eine ver- 
lässliche Methode zur Bestimmung der thatsiichlith erforder- 
lichen Mengen von Tannin, welche die verschiedenen bası- 
schen Farbstoffe erfordern, ist daher von erheblicher Wich- 
tigkeit. (Schluss folgt.) 


vier 


Künstliche Färbung von weissem Marmor. 


Man hat schon vielfach versucht, weissen Marmor dauernd 
zu färben. Dies ist in neuerer Zeit dadurch gelungen, dass 
man das zu färbende Marmorstiick behaut, jedoch nicht polirt. 
und die entsprechende Menge Farbe aufträgt. Letztere muss 
zum Auftragen so warm sein, dass sie schäumt. Da dieselbe 
auf dem Marmor fliesst, so werden die Contouren nicht scharf. 
Auf diese Weie entstehen Farbenabstufungen, welche dazu 
beitragen die Natürlichkeit zu erhöhen. 

Als Farben kommen zur Verwendung: Lackmus für Blau, 
Gummigutt für Gelb; beide in alkoholischer Lösung. (Grün 
farbt man durch aufeinanderfolgendes Auftragen von Blan und 
Gelb.) Lotwurz, Cochenille, Drachenblut für Roth. -- Weisser 
Vitmol, Ammoniaksalz und Grünspan in gleichen Mengen färben 
zoldgelb. Sollen die Farben undurehsichtig sein. so kommi 
weisses Wachs mit in Verwendung. 

Derartig künstlich gefärbter Marmor findet in Paris An- 
wendung zum Bekleiden von Wänden. zu Mosaiktusshéden u. s. w. 
Ber der Herstellung der Mosiikböden darf kein Cement als 
Bindemittel gebraucht werden, da dieser dem Marmor die Farbe 
ett wieder entzieht: statt dessen nimmt man Gyps. der vorher 
nut einer gesättisten Alwunlösung vermengt und wieder gebrannt 


Kleinere Mittheilungen. 
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worden ist. (Nach der Neuen Tischlerzeitung durch Polytech- 
nischrs Notizblatt 1591, Bd. 46 S. 160.) 


Erdölsicherheitskanne. 


Von einer Berliner Firma (C. F. Kindermann, Möckern- 
strasse 68) wird eine Erdölsicherheitskanne in den Handel ge- 
bracht, welche so eingerichtet ist, dass eine Entzündung des 
Inhalts, eine Explosion, durch Hineinschlagen einer Flamme 
unmöglich gemacht ist. Es wird dies auf zweierlei Weise be- 
werkstelligt: 

1) Das Ausflussrohr ist an seiner Einmündung in die Kanne 
mit einem Drahtnetz versehen und hat an seinem Ende ein zu 
seiner Längsachse senkrecht stehendes. kurzes Röhrchen, das 
sich in seinem weiteren Verlauf kreisfOrmig wieder zur Längs- 
achse zurückbiegt. Durch diese Einrichtung bleibt in dem 
Winkel, den das senkrecht stehende kurze Röhrchen mit der 
Zurückbiegung bildet, stets Flüssigkeit; es kann also in das 
Innere der Kanne keine Luft eintreten. 

2) Das Innere der Kanne steht durch ein Röhrchen mit 
der äusseren Luft in Verbindung. Dieses Luftréhrehen hat da, 
wo es in die Kanne einmündet, eine kugelförmige Erweiterung, 
in der sich ein Drahtsieb befindet, und ist ebenfalls so gebogen, 
dass allenfalls hineinkommende Flüssigkeit in der Biegung 
stehen bleibt. 

Bei einer etwaigen Entzündung des Brennstoffes könnte die 
Flamme höchstens bis zu den Drahtsieben gelangen, welche 
Ausguss- und Luftrobr von dem Innern der Kanne trennen. 
Ueberdies wird eine Ansammlung explosiver Gase durch das 
Luftrohr verhindert. (Nach Polytechnisches Notishlatt 1891, 
Bd. 46 S. 192.) 


Gewinnung des Olivenöles in Südfrankreich. 


Die Gewinnung des Olivenédles beginnt in Südfrankreich 
inn November und danert bis Ende Mai. Je nachdem man das 
Oel aus gefallenen, unreifen oder reifen Früchten erhält, unter- 
scheidet man verschiedene Handelsmarken; so wird aus un- 
reifen, gefallenen, durch Insecten beschädigten Oliven ein Oel 
rewonnen, das, zum Genusse unbrauchbar, als Schmueröl Ver- 
wendung findet. Die gegen Ende December geernteten Früchte 
liefern schon ein geniessbares Oel. wenn auch von geringer 
Güte; hierher gehört auch das im Januar aus weschüttelten 
Früchten erhaltene, das im Handel die Bezeichnung „fine“ oder 
„Surfine Courante* führt. Das wirklich feine Oel. die Marke 
„Fxtra“, wird nur aus völlig reifen und gebrochenen Oliven 
gepresst. Dies geschieht gewöhnlich im März bis Ende Mai. 
Die überreifen Früchte, welche ausnahmsweise bei reichlichen 
Ernten erhalten werden, liefern die „Nachlese*, „Arriere Saison“, 
wie es dort genannt wird, ein Oel, das dem „Extra® an Güte 
nachsteht. 

Die Gewinnung des Oeles geschieht auf ziemlich einfache 
Weise: die Oliven werden mittels Rollsteinen zu einem gleich- 
mässigen Brei zerquetscht. Der erhaltene Brei wird in be- 
sonders dazu gefertigte Presskérbe gebracht und anfangs einenı 
nur sehr mässigen Drucke ausgesetzt. Das hierbei (freiwilhg) 
ablaufende Oel ist das beste und wird für sich aufgefangen: 
nach der Filtration ist es völlig klar, von schöner lichtgelber 
Farbe und angenehmen: milden Geschmack. Ber Anwendung 
eines stärkeren Druckes fliesst eine weitere Menge Oel ab. das 
gwar klar und gelb erhalten werden kann, aber doch schon 
merklich an Reinheit des Geschmackes verloren hat. Der Hest 
des Oeles wird schliesslich durch sehr starkes Pressen ge- 
wonnen. Dasselbe ist meist trübe, von dunkelgrüner Farbe 
und zum Genuss untauglich: es findet in der Techmk und 
Pharmacie Anwendung. Um ein höchst feines Oel zu erzielen, 
ist es unbedingt néthig, dass die Oliven völlig reif, aber nicht 
überreif sind, und nicht zu lange gelagert haben: dass das Oel 
mörrliehst freiwithe ablaufe und nur ganz geringer Druck benn 
Pressen ausreübt wird. 

Das erhaltene Oel wird nach wiederholter Filtration dureh 
Watte in grossen Cisternen oder „Untererund-Tanks”, dort 
„piles® genannt. aufbewahrt. 

Auf die Güte des Oeles ist ferner die Art der Versendung 
von Einfluss. Dieselbe geschieht am zweckmässigsten In innen 
glasirten Thonkrüzen: meistens jedoch findet die Versendung 
in Füssern statt. Metallene Gefässe sind zu vermeiden, weil 
der Geschmack des Oeles dadurch verschlechtert wird. Letzterer 
leidet überhaupt sehr leicht Noth. Man muss deshalb einer 
feinen Oel eine sorgfältige Behandlung ber der Aufbewahrung 
zu Theil werden lassen. Rascher Temperaturwechsel ist zu 
vermeiden: etwa durch Kälte fest gewordenes Oel muss lang- 
sam verflüssiet werden. 

Beim Ankauf des Oeles ist es rathsam, denselben nicht zu 
früh abzuschliessen, da die Ernte der Oliven sowie die Qualität 
und Quantität des hetretlenden Oeles höchst unsicher voraus 
zu bestimmen Ist. In normalen Jahren stehen folgende Han- 
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delssorten zu Gebote und werden exportirt: 
wfines* und ,Mi-lines*: 
Courantes * 5 


Anfang Jantar 
Mitte Januar bis Februar: ,Supertines 
Ende Februar: „Superfines Courantes*; im März: 


„Extra“ und endlich das beste Oel im April: „vierge* (Jung- 
fernöl). en Wiener Drog. Zty. durch Neifenfubrikant, 1X0] 
Bd. 11 S. 688.) 


Ueber die Aciditat verschiedener Fett- und Schmierstoffe. 


Gelegentlich der Untersuchung zahlreicher Schmier- und 
Fettmaterialien bestimmte A. Kissliny bei einer Anzahl dieser 


Oele und Fette auch den Gehalt an freien Fettsäuren. Diese 
Bestimmung wurde in der Weise vorgenommen, dass bel Mi 


neralölen je 10 g, bei Fettstotfen je 5 ¢ in 50 ce Acther gelöst 
und mit einer verdünnten alkoholischen Natronlösung. welche 
in 11 eine 5 g Schwefelsäuremonohydrat (HSO p) entsprechende 
Natronmenge enthielt, titrirt wurden. Die hierbei erhaltenen 
Ergebnisse sind in der folgenden Tabelle verzeichnet: 

Gehalt an orga- 


Nr ezeiehnung der Fett- und te Preemie he 
NehImeISLONG Mo Schweielsiiure- 
monohydrat 
I. Reine Mineralöle. 
I. ge Pf Valve Oil... a 2 0,007 
2 >35 dio nr. ale. ok ne er BO 0.007 
S5 2 É dto. f » A we a O 0,005 
4 © F. F. Cylinderoil s. Ge oo che ae \ | 010 
5 Su | Extra filt. Cylinderoil . . . 25 0.005 
6 55 j Valvolm-Cylinderol . . . . 140 0.015 
i. = Extra filtr. Cylinderoil . . . 530 0.010 
me eee Kosmos dto. eC &. ae BU 0.015 
9 22 Filtr. Cylinderoil © . ; 19 0.015 
10 2.5 Economic steam ref. Cylinderoil 2 0.013 
Ll see Filtr. Cylinderoll A . . . . 22 0.00 
12 == | Ajax Cylinderoil . . 2.0. 20 0,015 
IB #345 J Spindelöl 2 2 2 2 222.0 m 0,000 
14 2235 | Maschinenöl . 2 2 2 202.20 — 0.010 
15 g à Spindelöl . 2 2 2 2 220 — 0,010 
In oS dünnes Maschinenöl . . = 0,010 
1 9% | dickes dto. < — 0.010 
IX ES sehr dickes dto. 0,015 
19 2% | Maschinenöl (Oleonaphta) 0,010 
20 = | Cylinderbl 2.2 2 02 22.20 0,010 
Il. Mineralöle gemischt mit Fettstoffen. 
2] Russisches Spindelöl . . . <. — 0,055 
22 Valvolin-Cylinderöl (Nachahmunen) o 0,060 
Jn dto. Se 0,100 
24 Filurirtes amerikamse h. Cylinderöl (heil) - 0,055 
2. dto. E x 0,0N4 
26 dto. 2 0,095 
27 dto. _ 0,33 
II. Pflanzliche Fette. 
28 Olivenöl (frische Waare) . . 2.2.20 = 1.300 
29 dto. (alte Waare) . 2 2 2 220m 1.305 
30 Rohes Rüböl . . . 2. 2 2 2 22.20 0,178 
31 dto. 8. Sve. wy Be a: Se eS 0.200 
32 dto. BU uk. Jat. AD oft. ae. ee ES 0,330 
33 Rafhnirtes Räböl et ee 0,525 
34 Leinöl . . oe, ee, u ah A 0.710 
35 Baumwollsaatöl . Me ok, ta ae a te: os San 1,070 
36 Raffinirtes Harzöl eomp A Se a. oe Se 0,210 
IV. Thierische Fette. 
37 Rindstale . 2 2 2 2 2 2 2 2. 1,062 
38 dto. eR ee ee ae Ge ck te ae 0,255 
39 dto. Pe ow. Be. de Se, es 0,220 
40 dto. re ae ui a, 0,150 
41 dto. el diy Sy 72. ad Oe. Oo Ga ce. Se 0.552 
42 dto. S.A En es a Aa ee ee 0,180 
43 Knochenöl. . . . .. 154 0,445 
44 . 5 {Pure white Neats foot Qil TE 0,940 
45 Bus | White dto. gas “G2 1,915 
, ASA : x È 
46 ‘RES Extra dto. . . 6S 1,950 
47 ERZ | Prime dto. g sae, 2 3,630 
Ag, 8 Nr. 1 dto. a. 3,780 
49 Ex Prime Lard Oil . . . 2.2. 75 0,820 
30 Ze, )*** dto. + @ & & ae 1.930 
5L 85° )Extra . 2. a. 68 2.940 
52 GF NESE: e oe we ok oe me SS FOU 4,000 
Wie aus den vorstehenden Zahlen ersichtlich, ist die Aci- 
dität der reinen Mineralöle eine äusserst geringe, denn die 


Natronmenge, welche 100 g der Mineralöle zu neutralisiren 


Kleinere Mittheilungen. 
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vermögen, entspricht durchschnittlich nur 10 mg und höchsten 
Falles nur 15 mg Schwetelsiuremonohydrat. Da nun die 
pllanzlichen und thierischen Fette ausnahmslos eine relativ 
hohe Acıdität besitzen. so lässt sich durch einfache "Titration 
die Frage, ob ein reines oder ein mit Fettstoffen versetztes 
Mineralöl vorliege, mit hinreichender Sicherheit entscheiden. 
Es wird dabei natürlie h voransgesetzt, dass die Mineralöle sorg- 
filtig raflinirt seien; aber von dieser Voraussetzung scheint 
man heutzutage auch ausgchen zu dürfen. 

Unter den pflanzlichen Fetten zeichnet sich besonders das 
Olivenöl (Nr. 2X und 29) und das Baumwollsaatöl durch eine 
hohe Acıdität aus. Unter den thierischen Fetten sind die ame- 
rikanischen Rinderklanen- und Schmalzöle von besonderen 
Interesse. und zwar nicht nur wegen ihrer bei den geringeren 
Sorten geradezu colossalen Aciditat und wegen der — wenig- 
stens annihernden — umgekehrten Proportionalität zwischen 
Preis und Acidität, sondern auch deswegen, weil die Rinder- 
klanendle, und vermuthlich gerade die geringeren Sorten, viel- 
fach als Zusatz zu Mineralmaschinenölen benntzi werden, 
(Nach Chemiker Zeitung, Mb Bd. 15 Nr. 45.) 


Conservirung von Holz durch Naphtalin. 


Von allen Mitteln zur Conservirung 
selbe gegen Fänlniss oder gegen äussere Binflüsse der Atmo- 
sphäre zu schützen, hat sich nach den Erfahrungen, die nam 
in neuerer Zeit in England machte, das Naphtalin am besten 
bewährt. 

Die Imprägnirung des Holzes geschieht nach Artken ein- 
fach dadurch, dass man dasselbe einige Stunden in geschmolzenes 
Naphtalin von S2—93" taucht. Letzteres schmilzt man in ge- 
eigneten Kufen, die von unten her dureh Dampfröhrenleitung 
erhitzt werden. 

Kisenbahnwagen der Nordenglischen Bahn, welche mit dem 
imprässnirten Holz im Jahr 1882 erbaut worden waren, zeigten 
sich noch vollkommen brauchbar. Ebenso erwiesen sich Schwellen, 
nachdem sie sieben Jahre gelegen. noch völlig unversehrt. 
sin weiterer Vorzug des mit Naplıtalin imprägnirten ol 
liegt darin, dass es von Insecten nicht angegriffen wird. Da 
das Holz trotz der Imprägnirung nicht schwer zu bearbeiten 
ist, so liesse sich dasselbe wohl zweckmiissig für Möbel. Fuss- 
böden u. s. w. verwenden (Nach Engineering durch Poly- 
technisches Notizblatt 1891, Bd. 46 S. 40 und 148. 


Reinigung des Dampfkesselspeisewassers. 


Oberingenieur Bethe berichtete in der in Danzig abgehal- 
tenen Versammlung des internationalen Verbandes der Kessel- 
überwachungsvereine, dass ihm von Mitgliedern des Vereins mit 
rund 27600 Kesseln auf einen Fragebogen über: Erfahrungen 
in Bezug auf die neueren Speisewasser-Reiniqungsterfahren 
Antworten eingegangen sind. Nach Abzug von 2000 Kesseln, 
welche mit Condensationswasser gespeist werden, verbleiben 
noch 25600 zu berücksichtigende. 

Die Entfettung des Condensationswassers wird in vielen 
Fällen durch Holzwolle-, Hobel- und Sägespänefilter, durch 
Absetzenlassen in offenen Gefässen, durch chemische Mittel 
(ealcinirte Soda) und durch Verwendung geeigneter Apparate 
zu erreichen gesucht. 

1400 oder 5 1» Proc. der in Frage stehenden Kessel werden 
vor dem Speisen mit chemisch gereinigtem Wasser versorgt; 
bei 150 oder 0,6 Proc. der Kessel wird ein Weichmachen des 
Wassers im Kessel erzielt; bei 3800 oder 15 Proc. der Kessel 
endlich wird ein Weichmachen durch alleinige Anwendung ge- 
eigneter Chemikalien (Kalk, Soda) angestrebt. Die Verwendung 
sogen. Universal-Kesselstein-Gegenmittel wird glücklicherweise 
immer seltener. Zur Benutzung gelangten alle möglichen sauren, 
alkalischen und neutralen Wässer. 

Während Brunnenwasser oft bis 35°! hart ist, ist z. B. 
das Bach- und (Juellwasser des Spessart fast chemisch rein. 
Den Eigenschaften des Speisewassers entsprechend, ist auch die 
Zeitfolge der Kesselreinigung sehr verschieden und wechselt 
zwischen 14 Tagen und 2 Jahren. Der Berichterstatter zieht 
das einfache „Leerlaufenlassen® dem „Ausblasen unter Druck“ 
vor, weil gewisse Kesselsteine und Schlamm beim Ausblasen an 
den heissen Kesselwandungen sofort zu einem schr fest sitzen- 
den und nicht unter dem Pickhammer abspringenden Nieder- 
schlage erhärten, während sie beim kalten Kessel und einfachen 
Leerlaufenlassen schlammig bleiben und leichter entfernt werden 
können. Harter Kesselstein springt dagegen von der heissen 
Kesselwandung leichter ab als vom erkalteten Kessel. 

Die Verdampfungsfähigkeit der Kessel schwankt zwischen 
8 und 30 k Wasser in der Stunde. (Stahl und Lixen.) 


des Holzes. nm das- 


1 Es sind hier Wasserhärtegrade gemeint, 
einer = 1 cg CaO im Liter Wasser bedeutet. 


von denen je 
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Bücher-Anzeigen. 
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Bücner-Anzeigen. 

L. Kohlfürst, Die Fortentwickelung der elektrischen 
Eisenbahn - Einrichtungen. 29v S. klein 8°. Mit 
106 Abbildungen. Wien, Pest, Leipzig 1591. A. Hart- 
leben’s Verlag. 

Der Verf. weist im Vorworte zu seiner ansprechenden und 
verdienstlichen Jüngsten Arbeit darauf hin, dass die stetig fort- 
schreitende Entwickelung der Eisenbahnen und die sich be- 
ständig steigernden Antorderungen an «dieselben naturgemiiss 
eine dementsprechende Weiterentwickelung der gesammten 
Hıltsinittel der Eisenbahnen mut sich bringen müsse. Demnach 
musste das letzte Jahrzehnt eine ganz beträchtliche Erweiterung 
und Vervollkommnung auch der elektrischen Einrichtungen der 
Eisenbahnen herbeiführen. Dass der Vert. die grosse Mühe auf 
sich genommen hat, das reiche darauf bezügliche Material zu 
sammeln, zu sichten und übersichtlich zusammenzustellen, ist 
„weifellos ganz dankenswerth. Dass er es im Anschluss an 
den früher von ihm bearbeiteten, 1883 erschienenen 12. Band 
der Hartleben’'schen Ltektrotechnischen Bibliothek gethan hat, 
dass er also eine Darstellung gewählt hat, welche auf einen 
möglichst weiten Leserkreis berechnet ist und diesen thunlichst 
über die Vorgänge auf diesem so hochwichtigen und segens- 
reich wirkenden Zweige der Elektrotechnik belehrt, ist in sich 
berechtigt. In dem Fachmanne im engeren Sinne aber wird 
die vorliegende Arbeit sicherlich den Wunsch anregen, dass 
der jetzt vom Verf. behandelte Stott eine noch tiefer in die 
Sache eingehende Bearbeitung finden möchte. Dieselbe würde 
Ja nicht bloss für den Eisenbabningenieur lehrreich und wichtig 
sein, sondern auch den mit anderen elektrotechnischen Gebieten 
sich Beschäftigenden manchen werthvollen Wink und manche 
Anregung zu geben vermögen. Die Ausstellung in Frankfurt! 
hat diese Fortschritte im kisenbahnwesen so ausgiebig vor 
Augen gefülrt, unser Wissen vervollständigt, zugleich aber 
aucn neues Verlangen geweckt: möchte eine gründliche und 
systematische Bearbeitung der in den letzten 10 Jahren auf 
ulesem Gebiete gemachten Fortschritte dasselbe betriedigen. 
Und wer vermöchte dies besser als der Verfasser? — etwa 
durch die Fortführung des 1551 beendeten, von Aohlfürst und 
Zetzsche bearbeiteten preisgekrönten 4. Bandes des Handbuchs 
der elektrischen Teleyruphie. 

Das jetzt vorliegende Buch — eine höchst schätzbare Vor- 
arbeit für die zu erhottende durchgreitendere Bearbeitung — 
ist ein neuer Beleg für die unverdrossene, volle Hingabe des 
Verf. an die Sache; es beweist zugleich von neuem, in wie 
hohem Grade der Vert. auch für die Lösung einer solchen Auf- 
gabe geeignet und berufen ist. 

Ueber den reichen Inhalt des Buches gibt ein Verzeichniss 
Auskunft, welches ausführlich hätte sein mögen, wenn es neben 
dem auf 5. 205 und 296 gebotenen alphabetischen Sachregister 
das Nachschlagen zum Auftinden der einzeluen beschriebenen 
Einrichtungen thunlichst erleichtern sollte. Wir ersehen, dass 
der gesamınte Stoff in 6 Abtheiluugen gegliedert ist. 

Vie erste Abtheilung (S. 1 bis 35) bietet als „Einleitung“ 
zunächst unter der Ueberschritt „Allgemeines“ einen statisti- 
schen Leberblick über die Ausbreitung der elektrischen Ein- 
richtungen der Eisenbahnen. Daran reihen sich Mittheilungen 
über die Leitungen, die Stromquellen und die Nebenapparate. 

Die zweite Abtheilung (S. 35 bis 56) führt die Ueberschritt 
„Eisenbahntelegraphen*; in ihr werden nach dem Allgemeinen 
die Stationstelegraphen, die Stireckentelegraphen und die Zugs- 
telegraphen besprochen. 

Der Telephonie im Kisenbahnbetriebe ist die dritte Ab- 
theilung (8. 56 bis 76) gewidmet; den Anlass dieser Abtrennung 
scheint das Bedtirfniss gegeben zu haben, unter „Allgemeines“ 
Stellung dazu zu nehmen, in wie weit das Telephon zur Be- 
nutzung im Eisenbahndienste berechtigt und zulässig ist. Dann 
wird die ‘Telephonie im Bureau- und Stationsdienste, im 
Streckendienste und zum Verkehr zwischen Zügen und Stationen 
besprochen. Bei Benutzung der Bezeichnung fernsprecher und 
Lernsprechen sollte nicht unterlassen werden, das Bewusstsein 
lebendig zu erhalten, dass ausser dem Telephon auch die (auf 
5. 43 tt. besprochenen) Klopfer und andere Telegraphen die 
Klasse der Sprechtelegraphen bilden. 

Dann folgt die naturgemäss umfänglichste Abtheilung der 
Eisenbahnsignale (S. 77 bis 205), in welcher nach einander die 
Correspondenzapparate, die Annäherungssignale, die durch- 
gehenden Liniensignale, die Hilfssignale von der Strecke aus 
und auf dem Zuge, die Distanzsignale und die Zugdeckungs- 
signule abgehandelt werden. 

Die fünfte Abtheilung „Elektrische Sicherungsvorrichtungen* 
(S. 205 bis 249) beschattigt sich nach einer kurzen Einleitung 


1 Vgl. die Berichte des Verfassers über. die Frankfurter 
Ausstellung S. 50 u. f. d. Bd. 


mit den Verschlussapparaten und den elektrischen Bremsvor- 
richtungen. 

Der letzten Abtheilung (S. 251 bis 294) sind die elek- 
trischen Controlvorrichtungen zugewiesen und zwar die zur 
Controle der Zuggeschwindigkeit, der Signale und Weichen, 
der Zeit, des Wasserstandes, der Nachtwächter und der den 
Kassen dienenden Einrichtungen. 

Der Druck ist klar und gross, die Zeichnungen trotz der 
durch das Format gebotenen Schwierigkeiten bestimmt und 
deutlich, das inhaltsreiche und gründliche Buch also auch in 
dieser Hinsicht ganz empfehlenswerth. bie. 


Die Heizerschule. Ein Hilfsbuch für Maschinisten und 
Damptkesselheizer von kob. Winkler, Heizer. Leipzig- 
Plagwitz. Selbstverlag. 

Das wohlgemeinte Buch ist durch wohlwollende Worte des 
Vorsitzenden des sächs. Verbandes für Vereine der Maschinisten 
und Heizer eingeführt. Wir können uns dieser guten Meinuny 
leider nicht anschliessen. Dass die praktische Beschäftigung 
mit dem Kesseldienst auch zu einer allgemeinverständlichen 
Darstellung befühige, ist ein Irrthum, zu dem auf fast jeder 
Seite des Buches der Belag geliefert wird. Insbesondere ist 
der Theil, welcher die wissenschaftlichen Auseinandersetzungen 
enthält, voller Ungenauigkeiten und sogar schlimmer Fehler. 
Wir halten den vorliegenden Versuch für durchaus verfehlt, 
und nur den rein praktischen Theil von S. 34 bis 70 für leid- 
lich verwendbar. 

Das Patentgesetz vom 7. April 1891 und das Gesetz 
betr. den Schutz von Gebrauchsmustern vom 
1. Juni 1891, mit Ausführungsvorschriften, Anmer- 
kungen und Sachregister von A. Mandel. Berlin. 
F. Vahlen. 668. 1 M. 


Die Dampfmaschinen unter hauptsächlicher Berück- 
sichtigung completer Dampfanlagen sowie markt- 
fihiger Maschinen von 200 bis 1000 mm Kolben- 


hub. Ein Handbuch tür Entwurf u.s.w. Aus der 
Praxis für die Praxis bearbeitet von H. Haeder. 2. Auf- 
lage. Düsseldorf. L. Schwann. 402 8. geb. 10 M. 


Der ersten im J. 1890 erschienenen Auflage (vgl. 1890 
278 45) ist schon Jetzt eine neue gefolgt, welche nach mancher 
Richtung verbessert, durch viele Figuren vermehrt, und an we- 
niger wichtigen Stellen gekürzt ist. ‘lrotzdem ist das Buch 
dem Raume nach nur unmerklich erweitert, so dass es vor 
wie nach als bequemes llilfsbuch für den Constructeur dienen 
wird. 


Deutscher Hochschulkalender. Zweite Ausgabe. Winter- 
semester 1891/92 von Dr. Scheffler. Leipzig. A. Felix. 
Den Plan dieses Kalenders haben wir 1891 380 240 mit- 

getheilt. In vorliegender Ausgabe sind ausser den deutschen 

Hochschulen auch die österreichischen und die ausländischen 

(Schweiz, Russland) soweit aufgenommen, als die Unterrichts- 

sprache an denselben deutsch 1st. 


Etwas für Jedermann. Auskunftsbuch im öffentlichen 
Leben und Verkehr. 88 S. und Karte von Deutsch- 
land. Geh. 0,75 M. München und Leipzig. RK. Olden- 
burg. 


Ueber Dampfmaschinen mit hoher Kolbengeschwin- 
digkeit von J. Ladinger. Mit 92 Holzschnitten im 
Text und 3 Tabellen. Dritte umgearbeitete Auflage. 
Wien. U. Gerold’s Sohn 1892. 367 S. geb. 15 M. 
Das vorliegende Werk hat seit dem Erscheinen der ersten 

Auflage im J. 1872 einen Eintluss auf den Bau der Dampf- 

maschinen ausgeübt, wie er nur wenigen derartigen Werken 

beschieden war. Mit Genugthuung sagt der Vertasser ın der 

Vorrede zur vorliegenden Auflage: „Die Ergebnisse der vor- 

liegenden Studien wurden seither Eigenthum der Nation, in 

allen Fachwerken sind sie aufgenommen, von allen technischen 

Kanzeln werden sie gelehrt.“ 

Wir begnügen uns damit, auf das Neuerscheinen aufmerk- 
sam zu machen. Manches beachtenswerthe und anregende 
Neue ist hinzugekomunen; überall ist, wie der Verfasser sagt: 
„in die Zukunft und nach den Grenzen gespäht, und oftmals 
ergibt sich die Erkenntniss der Möglichkeit noch weiteren An- 
steigens der hohen Kolbengeschwindigkeit und mit dem noch 
weiterer Vervollkommnung des kraftvoll herrlichsten der 
Menschenwerke — der Dampfmaschine.“ 


Verlag der J. G. Cotta’schen Buchhandlung Nachfolger 
in Stuttgart. 
Druck der Union Deutsche Verlagsgesellschaft ebendaselbst. 
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Die elektrischen Eisenbahneinrichtungen auf 
der Frankfurter Ausstellung.’ 


(Fortsetzung des Berichtes S. 105 d. Bd.) 
Mit Abbildungen. 


IV. Annäherungs- und Avertirungsignale. 


Die Mehrzahl der in Frankfurt vorhanden gewesenen 
Annäherungsignale gehörte in die Unterabtheilung der 
„Ueberwegsignale“. Es sind das bekanntlich jene Signale, 
welche die Aufgabe haben, das bevorstehende Eintreffen 
eines Zuges an irgend einer Stelle der Bahn den daselbst 
dienstthuenden Organen oder auch dem Publikum anzu- 
kündigen, und die in Deutschland erst neuerer Zeit sowie 
in der Regel nur auf eingeleisigen Nebenbahnen, wo durch- 


Stuttgart, 19. Februar 1892. 


Redaktionelle Sendungen u. Mittheilungen sind zu richten: „An die Re- _ 
daktion des Polytechn. Journals“, alles die Expedition u. Anzeigen Bə- 
treffende an die ,J.G Cotta’sche Buchhälg. Nachf.*, beide in Stuttgart. 


Elektrotechnischen Zeitschrift, 1889 8. 71°, beschriebenen 
Anordnung erwies. Dieser in Fig. 23 und 24 dargestellte 
Apparat ist ausserhalb des Bahngeleises (in Kriimmungen 
überdem nur ausserhalb des äusseren Stranges) auf einer 
starken eisernen Fussplatte A angebracht, welche an der 
Schiene mittels Klemmenplatten und Mutterschrauben be- 
festigt wird. Er besteht im Wesentlichen aus einer in 
einem Kugellager B beweglichen Welle C, an deren der 
Bahnschiene zugekehrtem Ende ein kleines mit einem 
Gummiring G umgebenes Rad D drehbar befestigt ist, 
das 10 bis 12 mm über das Niveau der Schienenoberkante 
emporragt. Das zweite Ende der Welle C ist mit der 
Stahlrolle Æ versehen und kann sich in einem dreiseitigen 
Ausschnitte der Gestellwand G frei bewegen. Während 
der Ruhelage liegt die Welle C sowohl vermöge des 


Fig. 23. 
Seesemann’s Streckencontact. 


gehende Liniensignale (Läutewerksignale) fehlen, und haupt- 
sächlichst nur an unbewachten Bahnüberwegen, also vor- 
wiegend nur zur Warnung des Publikums zur Verwen- 
dung gelangen. 

Bei den ausgestellten Einrichtungen dieser Gattung 
war durchweg vorausgesetzt, dass sich der fahrende Zug 
mit Hilfe eines kräftigen, weit vernehmbaren Läutewerkes, 
das mit Streckencontacten in Verbindung steht, die in an- 
gemessener Entfernung vom Ueberwege im Bahngeleise 
angebracht werden, selbsthdtig ankündigt, indem beim Be- 
fahren des Streckencontactes das Läutewerk elektrisch aus- 
gelöst wird und längere Zeit — in der Regel so lange, 
bis der Zug selbst die Signalstelle erreicht hat — läutet. 

In der Collection der königl. preussischen Staats- 
Eisenbahnverwaltung befand sich ein von Sesemann in 
Erfurt ausdrücklich für Annäherungssignale construirter 
Streckencontact, der sich als eine Vereinfachung und wesent- 
liche Verbesserung einer älteren, von Sesemann in der 


1 Bezüglich des auf * S. 52 erwähnten Stangenblitzableiters 
von Wehr sei auf D. p. J. 1891 282 131 Anm. 4 verwiesen, 
worin jedoch Lemasson zu lesen ist. 


Dinglers polyt. Journal Bd. 288, Heft 8. 1899/1. 


Fig. 24. 


Eigengewichtes als zufolge des Zuges der kräftigen Wurm- 
feder K stets im untersten Winkel des besagten Dreieckes, 
geht aber ein Zug über die Stelle weg, so wird das 
Rädchen D beim Darüberrollen oder Darüberschleifen der 
Räder nieder- und zugleich im Sinne der Fahrtrichtung 
des Zuges nach vorwärts gedrückt. Demzufolge muss das 
zweite Ende im Gestellausschnitte # in entgegengesetzter 
Richtung an der Ausschnittkante emporlaufen und für 
jedes Rad im Zuge einmal den in Fig. 24 mit Strichen 
angedeuteten höchsten Punkt einnehmen, worauf die 
Welle C immer wieder durch die Wurmfeder X in die 
Ruhelage zurückgezogen wird. Bei den gedachten Be- 
wegungen des hinteren Wellenendes, nach rechts oder 
links der Ausschnittkante aufwärts, nimmt die Stahlrolle £ 
auch die um den Zapfen È drehbare Führungsschleife L 
mit, an welcher zu unterst die beiden durch das Gestelle 
mit der Erdleitung in Verbindung stehenden Contacte k 
und k, angebracht sind. Auf der nach aussen gekehrten 
Seite der Gestellwand G sind auf einer Ebonitplatte für 


2 Vgl. 1889 278 * 214. 
22 
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jede der beiden Fahrtrichtungen der Züge je eine Contact- 
feder n und n, angeschraubt, zu welcher die betreffenden 
Kabelzuleitungen angeschlossen und deren Gangweiten 
nach der einen Richtung hin durch den Anschlag o 
bezieh. o, begrenzt werden. Aus dem bisher Gesagten 
geht hervor, dass durch einen in der Richtung des in 
Fig. 24 eingezeichneten Pfeiles fahrenden Zug der Con- 
tact k auf i gepresst, also die bei n angeschlossene Leitung 
zur Erde verbunden wird, der Contact 44, i,; aber 
unterbrochen bleibt, während bei entgegengesetzter Zugs- 
richtung der letztbenannte Contact in Thätigkeit gelangt 
und k, i unthätig bleibt. Erfahrungsmässig sind die 
Schrauben i und i, so zu reguliren, dass bei Apparaten, 
welche auf Bahnstrecken in Verwendung gelangen, wo 
keine grösseren Zugsgeschwindigkeiten vorkommen als 
40 km in der Stunde, die Entfernungen zwischen i und /, 
sowie zwischen 7, und A, bei der Ruhelage der Führungs- 
schleife L 1 mm betragen, wobei gleichzeitig die Enden 
an dem zugehörigen Anschlag o bezieh. o, anliegen sollen. 
Damit bei grösseren Zugsfahrgeschwindigkeiten (etwa 60 km 
in der Stunde) durch das rasche Zurückschnellen der Welle C 
nicht etwa ein falscher Contact geschlossen werden könne, 
sind an der Gestellwand G weiter die um die Zapfen x 
und 2, drehbaren Winkelhebel m und m, (Fig. 24) an- 
gebracht, welche sich gegen die an den Contactfedern n 
und », isolirt aufgeschraubten Muttern s bezieh. s; stemmen; 
mit Hilfe dieser Anordnung wird der Apparat so einge- 
stellt, dass die Contactfeder n bezieh. »,, bevor die Stahl- 
rolle # während des Befahrenwerdens der Vorrichtung in 
die Ruhelage kommt, immer noch um 1 bis 2 mm von 
dem Anschlage o bezieh. o} entfernt ist. Behufs Ab- 
schwächung des Schleuderns sind die drei Seiten des Aus- 
schnittes der Lagerwand mit einer Lederpolsterung und 
darüber mit Stahlblech bekleidet. Die Theile vom Kugel- 
lager B an bis zur Kabeleinführung sind zum Schutze 
gegen Feuchtigkeit und Verunreinigung u. s. w. mit einer 
in Fig. 23 durch punktirte Linien angedeuteten Blechhaube 
abgeschlossen. 

Als zweiter Theil der Signaleinrichtung, d. h. als 
eigentlicher Signalapparat wird ganz im Sinne des vorhin 
dargelegten Signalprogrammes für bewachte Uebergänge 
ein yewöhnliches Streckenläutewerk, für unbewachte Ueber- 
gänge jedoch ein Streckenläutewerk verwendet, dessen 
Schlagwerk so weit abgeändert ist, dass es nahezu zwei 
Minuten lang und wesentlich langsamer schlägt, als das 
gewöhnliche; beidenfalls muss der Elektromagnetanker 
sorgsam für kurze Stromstösse eingestellt sein. Dieses 
durch ein täglich aufzuziehendes Gewicht betriebene Läute- 
werk steht mit den beiden, etwa 1300 bis 1500 m vor 
und hinter dem Ueberwege in die Bahnstrecke eingelegten 
Contacten durch Drahtleitungen in Verbindung und wird 
durch einen Batteriestrom ausgelöst, der, wie gezeigt 
wurde, geschlossen wird, sobald ein sich n&hernder Zug 
den Streckencontact befährt. Bei Befahrung des zweiten 
Contactes durch den Zug, der die Signalstelle, nämlich 
den in Betracht kommenden Ueberweg bereits passirt 
hat, kann aber eine neuerliche Stromschliessung in An- 
betracht der geschilderten Anordnung des Sesemann’schen 
Contactes nicht mehr stattfinden und eine zweite, für 
das den Ueberweg benutzende Publikum belüstigende und 
beirrende Auslösung des Liiutewerkes ist ausgeschlossen. 
Eine Anzahl solcher Ueberwegsignale stehen im Eisen- 
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bahndirectionsbezirk Erfurt mit gutem Erfolge in Ver- 
wendung. 

Ein anderer, vom technischen Eisenbahnsecretär 
J. A. Fricke erdachter, einseitig ansprechender Schienen- 
contact war von Seite der königl. Eisenbahndirection 
Frankfurt a. M. zur Anschauung gebracht. Der Haupt- 
theil dieses in Fig. 25 und 26 dargestellten Apparates ist 
eine dicht neben der Eisenbahnschiene, ausserhalb des 
Geleises liegende Feder F (f), welche durch die Rollenpaare r 
und r, gehalten wird und in ihrer Ruhelage mit ihrem 
höchsten Punkte annäherungsweise 15 mm höher liegt, als 
die Schienenoberkante. Die Rollenträger a und a,, sowie 
alle übrigen Theile des Apparates sind auf dem eisernen 
Untergestelle PQ angebracht, das in der gewöhnlichen 
Weise mittels Pratzen und Kopfschrauben am Schienen- 
fusse festgeklemmt ist. Hinsichtlich der Wirksamkeit der 
Vorrichtung muss vorerst in Betracht gezogen werden, 
dass, wenn ein Eisenbahnfahrzeug über die Feder F hin- 
weggebt, in Folge der konischen Form der Radreifen jedes 
Rad mit einem grösseren Radius über die Schiene als über 
die Feder läuft, und dass sonach die Umlaufgeschwindig- 
keit längs der Bahnschiene etwas grösser ist als längs der 
Feder F. Auf der letzteren wird demzufolge während des 
gedachten Vorganges vom Rade eine schiebende bezieh. in 
der Richtung des Zuges mitnehmende Reibung ausgeübt, 
d. h. die Feder wird durch jedes Rad nicht nur nieder- 
gedrückt, sondern auch ausgestreckt, wobei das in der 
Fahrtrichtung des Zuges liegende Federende ein Stück 
nach vorwärts geschoben wird, während das andere bezieh. 
rückwärtige Ende vom Anschlagbacken — 2. B. von a — fest- 
gehalten bleibt. Das nach vorwärts geschobene Federende 
trifft auf den entsprechend angebrachten, um i drehbaren 
Hebel Ah, den eine Spiralfeder g für gewöhnlich auf den 
Anschlag x drückt. Gelangt kh auf diese Weise aus der 
Ruhelage, so kann der Stift s dem Drucke der Feder p 
nachgeben und der durch das Gestelle mit der Erde ver- 
bundene Contacthebel m sich auf die mit der Signalleitung 
verbundene, vom Gestelle natürlich isolirte Contact- 
schraube c legen, wodurch dann der zur Auslösung des 
Signals nöthige Stromschluss bewirkt ist. Es bedarf keiner 
weiteren Erläuterung, dass ein Zug, welcher in der ent- 
gegengesetzten Richtung verkehrt, als der vorher ange- 
nommene, auch die Feder F nach der entyegengesetzten 
Richtung strecken wird, so dass dann das Ende bei a, 
festgehalten und der Hebel k h vollkommen unthätig 
bleibt. Das Gestell ist selbstverständlich so eingerichtet, 
dass das eigentliche Contacthebelwerk ganz nach Bedarf 
entweder nur rechts oder nur links oder auch auf beiden 
Seiten gleichzeitig angebracht werden kann. Der Arm h 
des Hebels k h erhält eine so auffällige, pendelartige 
Länge, um dem Contacte bezieh. dem Stromschlusse eine 
grössere Zeitdauer zu geben. Ein blecherner Kasten, der 
über den Apparat gestülpt wird, hat die Aufgabe, den- 
selben angemessen zu schützen; zur Befestigung dieses in 
den Abbildungen -nicht dargestellten Kastens dienen die 
beiden Schrauben b und b}. 

Zu diesen Streckencontacten hat J. A. Fricke auch 
noch ganz eigenthümliche Ueberwegldutewerke construirt, 
bei welchen kein durch Gewicht oder durch Federn be- 
triebenes Laufwerk vorhanden ist, sondern ein Elektro- 
motor den Glockenklöppel bewegt; dieselben bieten also 
den Vortheil, dass das regelmässige, in der Regel täglich 
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vorzunebmende Aufziehen eines mechanischen Laufwerkes 
entfällt. Dieser Umstand fällt insbesondere für unbewachte 
Signalposten ins Gewicht, denn wenn auch den Bahn- 


eine bedenkliche Rolle und es ist besser, den hieraus ent- 
springenden Möglichkeiten durch constructive Mittel die 
Spitze abzubrechen. Das Fricke’sche elektrisch angetriebene 
Ueberwegläute- 
werk, welches unter 
Weglassung der ge- 
wöhnlichen Läute- 
werksglockesammt 
Hammer in Fig. 27 
und 28 dargestellt 
ist, wird in einem 
Läutehäuschen auf- 
gestellt, wie sie in 
Deutschland allge- 
mein gebräuchlich 
sind, und in wel- 
chem auch die zu- 
gehörige Batterie 
von 6 bis 8 Le- 
clanché- oder Gass- 
ner’schen Trocken- 
elementen o. dgl. 
ihren Platz findet. 
Die Anordnung des 
Laufwerkes stimmt 
mit derjenigen bei 
Gewichtsbetrieb so 
ziemlich überein; 
nur wirkt die Trieb- 
kraft nicht direct 
auf das sogen. Bo- 
den- oder Hauptrad 
r, wie ein Gewicht, 
sondern der elek- 
trische Motor ist 
an jene Stelle ge- 
setzt, an welcher 
sich sonst der den 
Gang des Lauf- 
werkes regulirende 
Windfang befindet. 
Die Achse des Mo- 
tors ist mit dem 
Getriebe t versehen, 
welches in r ein- 
greift; dieses hat 
diametral zwei 
Stifte s und s, vor- 
stehen, auf welchen 
sich lose Röllchen 
befinden. Bei der 
Umdrehung des 
Rades r drücken 
diese Stifte s den auf der Drebachse Z sitzenden steifen 
Arm h nach abwärts. Ein zweiter solcher Arm A, steht 
mittels eines Drahtzuges Y direct mit dem Hammerhebel der 
N Glocke in Verbindung; beim Niedergehen von A geht auch h, 
a nieder und sobald der betreffende Stift s an A vorüber 
wärtern, welche zum Zwecke der Geleiseinstandhaltung die | ist, schnellen die beiden Arme nach aufwärts zurück und 
Strecke zu begehen haben, das Aufziehen der Ueberweg- | es erfolgt ein Glockenschlag. Damit das Signal deutlich 
läutewerke zur Pflicht gemacht wird, so spielen doch Ver- | und angemessen sei, sollen sich die Glockenschläge alle 
gesslichkeit und thatsächliche Behinderung u. s. w. hier | zwei Secunden folgen; demgemäss muss der Elektromotor, 


Fricke’s Schienencontact. 
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da das Getriebe ¢ 8 Zähne und das Rad r 176 Zähne hat, 
in einer Minute 330 Umdrehungen machen. 

Derselbe besteht aus den zwei halbkreisförmig ge- 
bogenen Stahlmagneten m, deren gleichnamige Pole neben 
einander gelagert sind, wodurch also zwei im Kreise ein- 


Amah t. t 


schraubt sind. Ueber die letzteren sind Drahtspulen m; 
geschoben, deren Drahtenden im Commutator C (Fig. 28) 
zusammenlaufen. Hier sind es die zwei federnden Bürsten b 
und b,, welche die Stromzuführung zu den 8 Elektro- 
magneten m, vermitteln. Um den Batteriestrom dem 
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Fig. 28. 


Fricke’s Ueberwegliutewerk, angefertigt von Th. Wagner in Wiesbaden 


ander gegeniiber liegende magnetische Felder gebildet 
werden. Im Mittelpunkte des von den beiden Stahlmag- 
neten gebildeten Kreises liegt die bei / und /, (Fig. 28) 
gelagerte Motorachse, welche eine Eisenscheibe k (Fig. 27) 
trägt, an der acht radial abstebende Eisenkerne k, ange- 


Motor zuzuführen, muss erst die Einschaltung desselben 
in den Schliessungskreis erfolgen, was durch Vermittelung 
des Contactes e geschieht; denn ist der letztere geschlossen, 
so arbeitet der Motor, ist e unterbrochen, so gelangt kein 
Strom in den Motor und derselbe bleibt in Ruhe. Es 
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sind sonach zwei Nebeneinrichtungen nothwendig, nämlich 
eine, die, sobald durch einen sich näbernden Bahnzug der 
Streckencontact in Thätigkeit gebracht wird, die Schliessung 
des benannten Contactes bewirkt, und eine andere, die 
nach einer bestimmten Zeit — in der Regel nach zwei 
Minuten langem Läuten — den Contact e wieder aufhebt. 
Die erstgedachte Vorrichtung ist dem Elektromagnet m, 
überantwortet, der, wie das Stromlaufschema Fig. 29 zeigt, 
direct in die die beiden Streckencontacte 7' verbindende 
Leitung L, L}, dann zur Batterie B und Erde K ange- 
schlossen wird. Erfolgt in einem der Streckencontacte der 
Anschluss der Leitung L zur Erde, so geht der ent- 
stehende Strom durch m, und der angezogene Anker rückt 
mittels eines Armfortsatzes seines Hebels das Contact- 
stück 7 (vgl. Fig. 27) an die Schraube e, der Strom der 
Batterie B nimmt nun seinen Weg durch den Motor m}. 
Dieser Stromweg wird wieder unterbrochen, wenn ein 
seitlich vorstehender Stift p des Rades x die Nase n des 
Hebels i beim Vorübergehen nach seitwärts verschiebt, 
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Stromlaufschema zu Fricke’s Ueberwegläutewerk. 


wodurch i von der Schraube e entfernt und mit dem 
oberen Arm q unter den verlängerten Ankerhebel des 
Elektromagnetes ın, gelegt und auf diese Weise wieder 
für die nächste Auslösung vorbereitet wird. Das Rad x 
erhält seine Bewegung durch das Rad r (Fig. 27), indem 
letzteres bei jedesmaliger Umdrehung, also nach jedem 
zweiten Glockenschlage, mittels des Daumens f das Rad x 
um einen Zahn weiterrückt. Die Anzahl der Glocken- 
schläge für das einmalige Abläuten lässt sich also durch 
die Anzahl der in x einzusetzenden Hebestifte p regeln. 

Solange das Läuten andauert, werden weiter noch 
zwei isolirt angebrachte Contactfedern g (vgl. auch Fig. 27), 
welche sich gegen das auf der Achse des Rades r be- 
festigte Viereck v lehnen, abwechselnd in Berührung ge- 
bracht und wieder von einander getrennt; diese zwei 
Federn schliessen einen besonderen Stromkreis, durch 
welchen die beiden Controlwecker W, und W, (Fig. 29) 
in Thätigkeit gebracht werden, die etwa 200 m vor und 
hinter dem Ueberwege auf der Bahnstrecke angebracht 
sind und deren Läuten dem Maschinenführer des sich dem 
Ueberwege nähernden Zuges anzuzeigen hat, dass das Läute- 
werk beim Ueberwege richtig arbeitet. Mit dem Annäherungs- 
signale für das Publikum ist also bei der beschriebenen Anord- 
nung auch noch ein Avertirungsignal für den Maschinen- 
führer verbunden. Findet der letztere bei der Annäherung 
an einem Ueberwegsignale den Controlwecker unthätig, so 
muss er das Versagen des Läutewerkes voraussetzen und 
er darf sich demgemäss nur mit verlangsamter Zugs- 
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geschwindigkeit und erhöhter Vorsicht dem Ueberwege 
nähern. 

Ganz eigenartig ist auch ein Uebertwegliutewerk, 
welches von der königl. Eisenbahndirection Berlin aus- 
gestellt war, von H. Hattemer construirt ist und bei 
Siemens und Halske (Berlin) und bei C. Lorenz (Berlin) 
erzeugt wird. Die üussere Form dieses Signales (Fig. 30) 
gleicht jener der gewöhnlichen 
Läutesäulen, wie sie in Deutsch- 
land für die Siemens und Halske- 
schen Spindelläutewerke viel 
verbreitet sind. Der aus einem 
geschweissten Eisenrohre her-, 
gestellte Säulenschaft S endigt 
unten in einem prismatischen, 
an dem in die Erde vergra- 
benen, gusseisernen Fusstiicke 7 
angeschraubten Sockel S, und 
trigt oben die Glocke G, sowie 
einen gusseisernen, kegelförmi- 
gen Aufsatz X, (Fig. 31 und 
32), auf dem der elektrische 
Apparat W, W, mit dem 
Glockenhammer H angebracht 
ist. Zum Schutze der Glocke 
dient die gleichfalls glocken- 
förmig gestaltete, aber mit dem 
Rande nach abwärts gerichtete 
Blechhülse Q, und zum Schutze 
des eigentlichen Apparates eine 
cylindrische, mit zwei Hand- 
griffen g versehene Blech- 
haube X (Fig. 30), die mittels 
zweier Bayonnetverschlüsse am Ringe J (Fig. 31 und 32) 
festgemacht wird. Im Untergestelle Z (Fig. 30) der Signal- 
säule ist in zwei über einander stehenden Holzkästen k 
und k, welche durch eine im Sockel S; vorhandene ver- 
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Fig. 30. 
Hatteıner’s Ueberwegläutewerk. 


Fig. 32. 
Hattemer’s Ueberwegläutewerk. 


Fig. 31. 


sperrbare Thür eingebracht werden können, die Batterie 
untergebracht, die in der Regel aus zwölf kleinen, recht- 
eckig geformten Hellesen’schen Trockenelementen besteht. 
Die Haupttheile des in Fig. 31 und 32 ın der Ansicht und 
in Fig. 33 schematisch dargestellten Apparates sind zwei 
dreipolige Elektromagnete M, und M, von welchen der 
erstere fix, der zweite jedoch pendelartig auf einer Dreh- 
achse beweglich ist; der letztere trägt den Glockenhammer //. 
Die beiden parallel geschalteten Elektromagnete haben auf 


170 


Die elektrischen Fisenbahneinrichtungen auf der Frankfurter Ausstellung. 


Heft 8. 


nn, 


jeder Spule etwa 1400 Windungen mit 6,5 bis 6,7 Ohm 
und zusammen einen Widerstand von etwa 10,0 Ohm. 
Die Spulenwickelungen sind so angeordnet, dass sich bei 
Erregung der beiden Elektromagnete zufolge eines durch- 
fliessenden Stromes stets nur ungleichnamige Pole gegen- 
überstehen. Auf dem Hammerstiel sitzt ein Seitenarm A 
fest, der auf ein Hebelwerk einwirkt, das aus den drei 
Hebeln T, P und N besteht, wovon die zwei erstgenannten 
auf der gemeinsamen Achse i sitzen. Eine Spiralfeder f 
zieht den Hebel 7’ nach abwärts und die Feder f} den 
Hebel P nach aufwärts, soweit dies ein fixer Anschlag D 
gestattet. Der auf der Achse d sich drehende Arm N 
ist durch eine Feder an seine Lagerwand so stark ange- 
presst, dass die hierdurch entstehende Reibung das Eigen- 
gewicht des Hebels übertrifft, weshalb dieser jede ihm 
ertheilte Lage beibehält; er trägt vorn einen Mitnehmer, 
der aus zwei seitlichen Backen mit Stellschrauben ¢, und t} 
besteht, die genau in der Bewegungsebene des Hebels P 
liegen. Der Arm N trägt ferner eine Contactschraube c, 
welche hinter P nach aufwärts reicht und bei der Ruhe- 
lage des Apparates den am Hebel 7’ befindlichen Con- 
tact c, berührt, so dass in diesem Falle zwischen den 
beiden Achsen i und d, die sonst völlig von einander 
isolirt sind, eine leitende Verbindung hergestellt ist. Einen 
weiteren Haupttheil der Einrichtung bildet ein Schaltwerk, 
dessen schematische Anordnung der Deutlichkeit wegen 
in Fig. 34 für sich dargestellt erscheint. Es besteht aus 
dem Steigrade A, und der damit fest verbundenen metal- 
lischen Gleitscheibe v, die gemeinsam auf der Achse y 
festsitzen, ferner aus dem Rade /? und der mit demselben 
fest verbundenen Gleitscheibe w. Das Rad R mit w sitzt 
nur lose auf y, wird aber, falls sich R, dreht, mit Hilfe 
einer Stahlbandfeder F, die einerseits an der Achse y und 
mit dem zweiten Ende an dem in die Gleitscheibe v ein- 
gedrehten Gehäuse g festgemacht ist, in gleicher Richtung 
mitgenommen. Eine an ihrem Ende mit einer Contact- 
nase p und vor derselben mit einem Elfenbeinknöpfchen q 
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Fig. 33. 
Schema von Hattemer’s Ueberwegläutewerk. 


versehene Feder a legt sich auf die Gleitscheibe v und 
liegt während der Ruhelage des Apparates in einem Ein- 
schnitte der Scheibe v isolirt, weil q die metallische Be- 
rührung verhindert. Die Gleitscheibe v steht also während 
der Ruhelage mit der Feder a in keiner leitenden Ver- 
bindung. Ganz ähnlich liegt eine zweite Contactfeder b 
auf der mit R fest verbundenen Gleitscheibe w; sie hat 
jedoch an Stelle der Metallnase eine Elfenbeinnase g, und 
ganz vorn erst einen mit der Feder verbundenen Platin- 
contact p, Auch b liegt bei Ruhelage in einem Aus- 


schnitte von w, und es besteht also in diesem Falle 
zwischen 5 und w durch p eine leitende Verbindung. So- 
bald sich jedoch die Räder A und R, in der Pfeilrichtung 
drehen, werden die Federn a und b mit ihren Nasen p 
und q, auf ihre Gleitscheiben v bezieh. w auflaufen und 
dann hört die zwischen a und v bestandene Unterbrechung, 
sowie der zwischen b und w vorhanden gewesene Contact 
auf und wandelt sich im 
ersteren Falle zum Con- 
tact, im letzteren zur 
Unterbrechung um, bis 
die Räder eine volle Um- 
drehung gemacht haben, 
die Federnasen wieder in 
ihre Scheibenausschnitte 
einfallen und das ur- 
sprüngliche Verhältniss 
wieder eintritt. Die Ge- 
sammtwirkung der ge- 
schilderten Apparattheile 
des Läutewerkes, das wie 
in den früher besproche- 
nen Fällen durch Lei- 
tungen mit zwei ent- 
sprechend weit entfernten 
in das Bahngeleise einge- 
legten Streckencontacten 
in Verbindung steht, ist nun nachstehende: Macht ein sich 
dem Bahnüberweg nähernder Zug den entsprechenden 
Streckencontact C, oder C, (Fig. 33) thätig, so entsteht — 
beispielsweise angenommen, dass der Contact C, geschlossen 
worden sei — ein Strom, der vom Kupferpol der Batterie 3 
über !, durch die sämmtlichen sechs Elektromagnetspulen, 
ferner über l, m, n, L4, Co Eu, E, b, w, Y, fi i, T, C c und d 
zum Zinkpol seinen Weg findet. Eine Nebenschliessung 
von m über a und » ist vorläufig unmöglich, weil das 
Elfenbeinknépfchen q dies verhindert. Der besagte Strom 
erregt beide Elektromagnete, die sich demzufolge kräftig 
anziehen; M, wird aus seiner Ruhelage gebracht, gegen M, 
hingezogen, und der Hammer H wird kräftig gegen die 
Glocke G schlagen. Bei diesem Ausschwingen des Hammers 
drückt der Arm A den Hebel P nach abwärts, wobei dieser 
auf seinem Wege an die Schraube ?¢, stösst und sonach auch 
den Arm N nach abwärts mitnimmt, wodurch der Contact cc, 
aufhört und der Strom wieder unterbrochen wird. M, 
schwingt in Folge dessen zurück; ebenso kehrt auch der 
Hebel P vermöge des Einflusses der Feder /, in die Ruhe- 
lage zurück und bringt am Ende seines Weges, indem er 
auf die Mitnehmerschraube ¢, stösst, auch den Arm N 
wieder in seine ursprüngliche Stellung. Nichtsdestoweniger 
wird der Contact cc, vorläufig noch nicht erneuert, weil 
M, nach rechts weiterschwingt und in dem Momente, wo 
die Berührung zwischen c und c, eintreten würde, mit A 
den Hebel 7’ hochgehoben hat. Der Hammermagnet kann 
somit unbeirrt von magnetischen Einflüssen voll aus- 
schwingen und erst, nachdem derselbe nahezu in die senk- 
rechte Lage zurückgekehrt ist, kann neuerlich ein Er- 
regungsstrom in die Elektromagnete gelangen, weil dann 
der Hebel T' unter dem Einflusse der Feder f wieder seine 
ursprüngliche Lage erreicht hat und bei c mit c, so lange 
in Contact bleibt, als der aufs Neue schwingende Hammer- 
magnet Zeit benöthigt, mit dem Arme A den Hebel P 


Fig. 34. 
Hatteıner's Ueberwegläutewerk. 


Heft 8. 


Neuerungen in der Tiefbohrtechnik. 


171 


wieder bis zur Schraube ¢, nach abwärts zu drücken. 
Diese Vorgänge werden sich in gleicher Weise so lange 
fortsetzen, als im Streckencontacte der Stromkreis ge- 
schlossen bleibt. Das Läutewerk functionirt also ganz so 
wie ein Selbstunterbrecher, nur mit der Eigenthümlich- 
keit, dass die Unterbrechungen weitaus, nämlich mindestens 
viermal länger sind, als die Stromstösse, was nothwendig 
ist, damit die Rückschwingungen des Glockenhammers in 
keiner Weise durch magnetische Einflüsse gestört werden 
können. Sobald das Läutewerk zu arbeiten beginnt, 
schiebt der Hebel P mittels der Klinke h bei jeder Ab- 
und Aufwärtsbewegung das Rad R, (Fig. 33 und 34) um 
einen Zahn weiter. Hierdurch wird gleich nach den ersten 
Glockenschlägen die Nase p der Feder a mit der Gleit- 
scheibe v in metallischen Contact gerathen sein, der nun, 
wie bereits früher schon gezeigt wurde, anhält, bis die 
Scheibe einmal voll umgelaufen ist. Dieser Contact bringt 
das Werk mit der Batterie B in kurzen Schluss, indem 
nun der Strom seinen Weg vom Kupferpol über l, (M, 
und My), l m, a, v, y, fi, i, T, ce), c, N und d zum Zinkpol 
zurück findet. Das Läutewerk läutet sonach, nachdem es 
einmal ausgelöst wurde, so lange, als das Rad A, zur 
Vollendung seiner Umdrehung braucht, d. h. die Dauer 
des Läutens hängt lediglich von der Anzahl der Zähne 
des Rades AR, ab und sie wird sich innerhalb gewisser 
Grenzen beliebig einrichten lassen, sei es durch die Anzahl 
der Zähne selbst oder durch Anbringung mehrerer Ein- 
schnitte in der Gleitscheibe v für die Contactnase der 
Feder a, so dass diese etwa schon nach '/s, nach 'J oder 
!s Umdrehung einfallen kann. Beim ausgestellten Apparate 
zählte das Steigrad 84 Zähne; für die Feder a war nur 
eine Falle vorhanden und die 84 Glockenschläge, welche 
somit auf jede Auslösung entfielen, erforderten etwa 
1°, Minuten Zeit. Im Schaltwerke Fig. 34 setzt sich mit 
dem Rade R, auch das Rad R in Bewegung und hier- 
durch wird, bald nach dem Anlaufe des Werkes, die 
Elfenbeinnase auf w auflaufen und sonach der Anschluss 
zur Erde F (Fig. 33) unterbrochen. Diese Unterbrechung 
dauert 3 bis 4 Minuten länger, als das Läuten des Werkes, 
weil R ebenso viel Zeit mehr zur Vollendung seiner Um- 
drehung braucht als R,. Es greift nämlich in das Rad AR 
ein Hemmwerk Z ein, dessen Gang durch einen in einer 
dosenförmigen Kapsel gelagerten Schwungkörper U nach 
Art der Unruhe einer Uhr regulirt ist. Die Verzögerung 
im Tmlaufe des Rades X hat den Zweck, den Erdanschluss 
reichlich so lange unterbrochen zu halten, als der Zug 
Zeit braucht, um den zweiten, hinter dem Ueberwege 
liegenden Streckencontact zu erreichen und zu passiven, 
damit keine zweite Auslösung mehr erfolgen kann. Diese 
Ueberwegläutewerke gestatten somit die Verwendung jeder 
Gattung von sonst brauchbaren und verlässlichen Strecken- 
contacten — auf den Strecken des Directionsbezirkes Berlin 
sind dafür Siemens und Halske’sche Schienen-Durchbiege- 
(Quecksilber) Contacte in Verwendung — gleichgültig ob 
dieselben bloss einseitig ansprechen oder nicht. Mit diesem 
Läutewerke auch noch eine ähnliche Einrichtung für die 
Avertirung des Locomotivführers zu verbinden, wie im 
früher geschilderten Falle, unterliige selbstverständlich 


keiner Schwierigkeit. (Fortsetzung folgt.) 
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Die VI. Bohrtechnikerversammlung hat zu Dresden 
in den Tagen vom 9. bis 12. October 1891 unter sehr 
reger Betheiligung stattgefunden. Die gehaltenen Vor- 
träge gelangen in der Allgemeinen österreichischen Chemiker- 
und Technikerzeitung zum Abdruck. 

Die nächste Bohrtechnikerversammlung wird künftigen 
Herbst entweder in Klagenfurt oder in Teplitz tagen. 

Die zu Dresden versammelten Bohrtechniker hatten 
Gelegenheit, den elektrischen Betrieb einer Gesteinsbohr- 
maschine in den Kohlenwerken des Plauenschen Grundes 
kennen zu lernen und zwar unter persönlicher Führung 
des um die Entwickelung dieses Apparates wesentlich ver- 
dienten Herrn Oberfinanzrath Förster. Ueber Einrichtung 
und Leistung der vorgeführten Maschine (Fig. 1) ist be- 
reits im Jahrbuch für das Berg- und Hiittenwesen im 
Königreich Sachsen, 1890 S. 95, ein Vortrag des Berg- 
verwalters Herrn M. Georgi veröffentlicht worden. 

Schon im J. 1884 ist zu Zaukerode eine elektrische 
Gesteinsbohrmaschine versucht worden, deren Schlangen- 


Steinbohrmaschine mit elektrischein Betriebe. 


bobrer aber in den das Kohlenflöz durchsetzenden kiese- 
ligen und hornigen Lagen versagte. Man ging deshalb 
zum Diamantbohrer über, welcher von M. Georgi zur 
heutigen Construction mit elektrischem Betriebe ausgebildet 
wurde. 

Die Diamantbohrkrone a ist ein gebohrter, abgedrehter 
Stahleylinder von 40 bis 45 mm Länge, 28 bis 34 mm 
äusserem und 15 mm innerem Durchmesser, der an der 
Stirnfliche in der üblichen Weise mit vier schwarzen 
Diamanten von je etwa 1' Karat besetzt ist. Das ge- 
bohrte Stahlbohrrohr b von 1,25 bis 1,5 m Länge, 26 mm 
Husserem und 15 mm innerem Durchmesser führt das durch 
den Schlauch c und das Rohr d hergeleitete Spülwasser 
zu. Das Stahlbohrrohr b steht durch die Stange e mittels 
Universalgelenke mit der Dynamomaschine f in Verbin- 
dung, wodurch die Drehung bis zur Bohrkrone übertragen 
wird. Man beschränkt die Drehungsgeschwindigkeit meist 
auf 600 bis 700 Umdrehungen in der Minute oder 0,8 m 
mittlere Geschwindigkeit der Bohrringfläche. Hierzu dient 
der Widerstandsapparat g mit Neusilberdrahtspiralen. 

Das Stahlbohrrohr b dreht sich in den beiden Lagern A 
und i, von welchen das erstere zugleich das Muttergewinde 
für die festgelagerte Schraubenspindel k enthält, welche, 
sider drehbar, den 
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Vorschub des Bohrers ermöglicht, wobei zugleich die 
Dynamomaschine f mittels der Stange e mit vorgezogen 
wird. Die Lager h und i erhalten durch die Stange m 
Geradführung. Die Bohrvorrichtung stemmt sich gegen 
die Spannsäule n, an welcher das Tragstiick o für die 
Handkurbel und die Kegelräder festgeschraubt ist. Am 
vorderen Ende stützt die Spreize p. 

Die Dynamomaschine f von Siemens und Halske ist 
älterer Bauart und erhält den Strom von einer Haupt- 
stromdynamomaschine von Siemens, welche ober Tag normal 
65 Volt mit 35 Ampere entwickeln soll. 

Der Betrieb ist nicht billig. Als vorzüglich geeignet 
wird die Maschine besonders zu Gesteinsuntersuchungen, 
also als Schürfbohrmaschine bezeichnet. 

Die erste Anwendung der Elektricität als Betriebs- 
kraft bei Gesteinsbohrungen im grossen Stile findet zur 
Zeit bei der Durchstossung der für die transandinische 
Eisenbahn zwischen Chile und Argentinien erforderlichen 
8 Tunnels statt. Nachdem von beiden Seiten, von Chile 
sowohl wie von Argentinien, die Vorbereitungen in um- 
fassender Weise getroffen waren, wurden dieselben auf 
argentinischer Seite auch alsbald in Angriff genommen, er- 
hielten aber auf chilenischer Seite durch die in diesem 
Lande ausgebrochenen Unruhen einen zeitweisen Aufent- 
halt. Ueber den Plan, sowie über die zur Verwendung 
gelangenden Maschinen gibt Engineering in seinen April- 
und Maiheften eingehende Nachrichten mit Abbildungen. 
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auf chilenischer Seite unter einem Gefälle von 150 m mit 
80 1 Wasserausgabe in der Secunde, auf argentinischer 
Seite unter 115 m Gefälle mit 75 1 Wasser in der Secunde. 
In Chile wird das Quellwasser in Stahlröhren von 50 cm 
Durchmesser, mit hölzernen Dichtungsringen, zur Arbeits- 
stelle zugeführt. Jede Dynamo von 80 P, vom sechs- 
poligen Typus, gibt zu 700 Touren einen Strom von 
400 Volt und 150 Ampère (54000 Watt) bei einem Ge- 
sammtgewicht von 3500 k, und einem Gewicht von 250 k 
für den schwersten der einzelnen Theile, die Armatur. 
Dagegen liefert jede Dynamo von 40 HP nur 250 Volt und 
107 Ampere (26750 Watt), wiegt dafür aber nur 2000 k 
im Ganzen, und 150k in seinem schwersten Stück, der 
Armatur. 

Die secundären Dynamo, welche den primären durchaus 
entsprechen, arbeiten durch Einbusse der Leitung nur mit 
600 Umdrehungen. Mit dieser Kraft treiben sie Trans- 
missionen, deren Umdrehungen sich durch die Verhältnisse 
der Triebräder von 2:1 auf 300 Umdrehungen beschränken, 
welche Transmissionen wiederum Luftpressmaschinen, auf 
180 Umdrehungen durch Triebradverhältnisse redueirt, be- 
treiben. Die Pressluft wird durch Röhren vor Ort zum 
Betriebe der einzelnen Gesteinsbohrmaschinen geleitet. 

Die in Gebrauch stehenden Gesteinsbohrmaschinen 
(Fig. 2) sind nach Patent Ferroux mit selbsthätigem Vor- 
schube. Der Luftcylinder a befindet sich centrirt hinter 
dem Stosscylinder b, und in ersterem bewegt sich ein 


Fig. 2. 
Gesteinsbohrmaschine von Ferroux. 


Demnaclı sollen in den Cordilleren von Chile zu 
Juncal als Hauptstation im Ganzen 10 Dynamo — dazu 
zwei zur Reserve — jede zu 80 HP in Thätigkeit treten. 
Sechs dieser Dynamo, zu je drei in einer Serie vereinigt, 
liefern die Elektrieität für entsprechende sechs secundire 
Dynamo der 3 km von Juncal entfernten Secundärstation 
Juncalillo, während 4 Dynamo gleichfalls von je 80 HP 
zu Juncal in einer Serie entsprechend vier secundäre 
Dynamo in der 7 km entfernten Secundärstation Calavera 
speisen. | 

In Argentinien finden wir in den dort noch unwirth- 
bareren Höhen der Anden zu Navarro eine Primärstation 
mit 8 Dynamo zu je 40 HP, in zwei Serien zu je 4 Maschinen, 
und eine Secundärstation zu Las Cuevas mit gleichfalls 
8 Secundärmotoren zu je 40 HP. Die geringere Kraft- 
leistung war hier durch die grösseren Transportschwierig- 
keiten bedingt. 

Sämmtliche Primärdynamo, sowohl auf chilenischer 
wie auf argentinischer Seite, werden durch Turbinen nach 
Girard getrieben; im Ganzen von 17 an Zahl. Auf chile- 
nischer Seite sind die Turbinen je 1500 k schwer, lassen 
sich aber zum Transport in Theile zerlegen, von denen 
der schwerste — das Rad — nicht über 500 k wiegt. Die 
Turbinen auf argentinischer Seite sind leichter gehalten, 
wiederum der grösseren Transportschwierigkeiten wegen. 
Die Arbeitsleistung jeder Turbine beträgt aber durchweg 
je 80 in 700 Touren in der Minute. und zwar erreicht 


Kolben mit Kolbenstange c, welche mit dem Kopf des 
Stosseylinders verbunden ist. Der Kolben steht stets unter 
Luftdruck und treibt den Stosscylinder nach jedem erfolg- 
reichen Stoss vorwärts, während er im Ruhezustand durch 
seine Haltung gespannt erhalten wird. Diese Haltung 
besteht aus der Sperrgabel d, deren Zinken e in die Zähne 
der beiden Schienen f an den Seiten des Maschinenrahmens 
einklinken. Das für den Vorschub des Stosscylinders er- 
forderliche Ausklinken der Sperrgabel wird mittels des 
Hebels g bei der Bewegung des Stosskolbens A innerhalb 
des Stosscylinders bewirkt. Festgestellt wird der Stoss- 
cylinder nach ausgeübtem Stoss hinten durch ein zweites 
Klauenpaar i, welches in zwei andere gezahnte Schienen 
des Rahmens eingreift, deren Zähne denen der ersten 
entgegengesetzt gestellt sind. Hier wird der Cylinder 
durch Luftdruck festgehalten. Zur Bewegung des Stoss- 
kolbens tritt die Pressluft durch die Höhlung des Kolbens c 
in den Ventilkasten & des Stosscylinders, dessen Ventile 
mittels des Hebels 1 bewegt werden. 

Vor jedem Ort (Fig. 3) sind sechs dieser Gesteins- 
bohrmaschinen a auf einem Rahmen b montirt, der mit 
4 Rollrädern c auf Schienen d läuft. Die Haltung der 
Bohrer am Rahmen gestattet hinreichende Wagerecht- so- 
wie Senkrechtbewegung unter Feststellung durch Stell- 
schrauben. Durch die Vertheilungsröhren e wird die von 
dem Vertheilungsventil f zugelassene Pressluft den ein- 
zelnen Apparaten zugeführt, während das Hauptrohr y 


Heft 8. 


und das Hauptventil 4 die Zuleitung für das ganze System 
bildet. 

Der Rollrahmen kann mittels Presslufthaspeln sehr 
schnell und zwar etwa mit 300 m in der Minute auf den 
Schienen bei 8 Proc. Steigung bewegt werden. Das Ab- 
räumen der Bohrberge findet ebenfalls auf den Schienen 
in Rollkarren satt. 

Kaum in einem anderen Zweige der Technik möchte 
die Elektricität mehr berufen sein, als Triebkraft die erste 
Stelle zu erobern, als im Bergbau, weil wohl nirgends 
mehr wie hier die Kraftübertragung von entfernten Stellen 
nach schwer zugänglichen ‘und beengten Arbeitsräumen 


Fig. 3. 


Gesteinsbohrmaschine von Ferroux. 


ins Gewicht fällt. Und was die Betriebe der Gesteins- 
bohr- und Kohlenschneidemaschine vor Ort betrifft, so lassen 
sich diese von derselben Kabelleitung ausführen, welche 
den sonstigen bergbaulichen Zwecken, wie der Erleuchtung 
von“"Gruben und Bergwerksareal, der Zündung, sowie dem 
Betriebe von Förderwinden, Förderpumpen, Grubenlocomo- 
tiven, Grubenventilatoren, Aufbereitungs-, Erzscheide- und 
Erzconcentrationsmaschinen, event. auch der Heizung dient. 

Eine sehr interessante Vorführung der letzten Neue- 
rungen auf dem Gebiete der für 
Bergwerkszwecke geeigneten elektri- 
schen Kraftübertragungen gab auf der 
elektrischen Ausstellung zu Frank- 
furt a. M. im Sommer 1891 die Aus- 
stellung der amerikanischen Firma 
Thomson- Houston International Elec- 
tric Co., Hamburg, Michaelsbrücke 
Nr. 1.' Speciell von Gesteinsbohrern 
waren zwei Exemplare Modell E, 
System v. Depoele, gezeigt; das eine 
im Pavillon auf einem Dreifuss, das andere im Bergwerke 
an einer Bohrsäule befestigt. Dieser Apparat besteht im 
Wesentlichen aus drei neben einander liegenden Solenoiden, 
innerhalb welcher ein Eisenkern durch fortwährende Um- 
magnetisirung der beiden äusseren Spulen, welche mittels 
Wechselstrom erzielt wird, eine rasche hin und her gehende 
Bewegung erhält. Der von der mittleren Spule mittels inter- 
mittirenden Gleichstromes zu magnetisirende Eisenkern ist 
direct mit dem Schlagkolben, in welchem der Bohrer be- 


! Siehe auch: Die Anwendung der Elektricität im Bergbau. 
Mit besonderer Berücksichtigung der neuesten Erfindungen von 
Charles J. v. Depoele. 
nischen Congress zu Frankfurt a. M. von Dr. J. D. Otten, 1891; 
als Broschüre von der Firma 7’homson-Houston versandt. 
Dinglers polyt. Journal Bd. 283, Heft 8. 18921. 


Vortrag, gehalten vor dem Elektrotech- 
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festigt ist, verbunden. Die Ummagnetisirungszahl in der 
Minute entspricht der Polwechselzabl der Wechselströme. 
Spulen, sowie Eisenkern sind in einem festen eisernen Ge- 
häuse eingeschlossen. Das Umsetzen des Bohrers geschieht 
in einfacher selbsthätiger Weise, mit '/s-Umdrehung bei jedem 
Hube, deren normal in der Minute 325 von je 138 mm 
Länge erfolgen. Der Vorschub wird durch den Bohr- 
arbeiter mittels Handkurbel ohne wesentliche Kraftleistung 
besorgt. Zur Zeit werden drei Grössen angefertigt, von 
79, 113 und 152 k Gewicht, für Bohrlochsweiten von 
12 bis 25 mm, 22 bis 32 mm, 38 bis 52 mm, bei Kraft- 
verbrauch von 1, lk, 2 HP. 

Der Ausstellungskatalog 
derselben Firma zeigt ferner 
die elektrische Minirmaschine 
(Fig. 4), welche zum Unter- 
schneiden von kohlen- oder 
erzführenden Schichten an- 
gefertigt wird. Der Bohr- 
apparat besteht aus einer 
Reihe von neun wagerechten, 
je 2,5 m langen Stahlwellen, 


SS SS deren jede am Vorderende 
mies) r Farbe 


eine harte Bohrspitze trägt. 
Zwischen den Bohrern be- 
finden sich acht Schneide- 
stangen, welche in vor- und 
rückwärts gehende Bewe- 
gung gesetzt werden können und dazu dienen, das Material, 
welches zwischen den Bohrlöchern stehen geblieben ist, zu 
entfernen. Die Stangen enthalten Messer, welche nach 
Abnutzung leicht zu ersetzen sind. 

Der Bohrapparat ist nebst dem Elektromotor auf 
einem schlittenähnlichen, etwa 1,5 m langen, 90 cm breiten 
Rahmen befestigt, der sich mittels zweier Seiltrommeln 
auf ein niedriges Wagenuntergestell hinauf- oder von dem- 
selben herunterziehen lässt. Im Stollen wird die Bohr- 


Fig. 4. 
Thomson-Houston’s elektrische Minirmaschine. 


maschine durch ihr eigenes Gewicht von etwa 725 k ohne 
besondere Befestigung am Zurückgleiten verhindert. 

Ein Einschnitt von 100 mm Höhe, 900 mm Breite 
und 1500 Länge soll sich im Koblenfléz in 3 Minuten 
herstellen lassen. 

Der Katalog zeigt ferner die fahrbare Bohrmaschine 
(Fig. 5) für das Unterminiren von Kohlenflözen, gleich- 
falls nach dem v. Depoele’schen Princip, sowie schliesslich 
einen auf einer wagerechten Säule für Steinbruchbetrieb 
angebrachten ähnlichen Gesteinsbohrer. 

In dem Bergwerke der elektrischen Ausstellung zu 
Frankfurt a. M. war auch ein elektrischer Gesteinsbohrer 
von Siemens und Halske ausgestellt. 

Von anderweitigen elektrischen Gesteinsbohrern ist 
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noch besonders die Schrämmauschine mit axial hin und her 
bewegbarem Meissel (Fig. 6) von Oliver Stephen Weddell 
in Alleghany, Pennsylvanien, interessant, die das D.R.P. 
Nr. 55038 vom 19. Februar 1890 erhalten hat. Mittels 
der Dynamomaschine a wird die mit einer Schraubenfläche 
versehene Hülse b gedreht, welche die Schrämstange c 
gegen den Druck der Feder d zurückzieht, dieselbe aber 


Fig. 5. 
Thomson-Houston’s fahrbare Gesteinsbohrmaschine. 


loslässt, wenn der Ansatz e der Schrämstange c bei der 
abgesetzten Fläche des Schraubenganges angekommen ist. 
In Bezug auf diese Art Apparate sei noch erwähnt, 


dass sich ein von der Edison Electric Co. zu New York für | 


elektrischen Betrieb eingerichteter Gesteinsbohrer nach 
System Marvin z. B. in der Last Chance-Grube in Ward- 
ner, Idaho, gut bewährt haben soll. 

Bei allen Fortschritten, welche bereits in der Ver- 
wendung der Elektricität als Betriebskraft auch für 
Tiefbohr- und Gesteinsbohrarbeiten gemacht sind, steht 
doch gerade auf diesem Felde, wo äusserste Sparsam- 
keit oft ganz besonders geboten ist, die bisherige Kost- 
spieligkeit des ganzen elektrischen Betriebes einer schnel- 
leren Verbreitung desselben bindernd im Wege. Es 
werden mithin Neuerungen, welche der Billigkeit der 
Arbeit hervorragend Rechnung tragen, häufig noch eine 
erhöhte Beachtung verdienen. In dieser Hinsicht ist 
eine neue Gesteinsbohrmaschine von A. L. Steavenson in 
Holywell Hall, Durham (Fig. 7 und 8), welche neuer- 
dings in den Eisengruben von Middlesborough in Eng- 
land bei Turbinenbetrieb durch Grubenwasser bedeutende 
Erfolge erzielt hat, in erster Linie zu nennen. 

Der Bohrer a (Fig. 7) ist mit der Bohrspindel b ver- 
bunden, deren äusseres Schraubengewinde durch eine Längs- 
nuth durchbrochen ist. Das Kegelrad c ertheilt der Bobr- 
spindel die Drehung, welche ihr durch das Kegelrad d von 
der Turbine e (System J. Thomson) übermittelt wird, unter 
Ermässigung der Geschwindigkeit von 1600 auf 400 Um- 
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Fig. 6. 
Weddell's Schräinmaschine mit elektrischem Betriebe. 


drehungen. Mit dem Kegelrade c steht durch Vorgelege 
die Splintschraube f hinten auf der Bohrspindel in Be- 
trieb, so zwar, dass die Splintschraube 36 Umdrehungen 
auf 49 Umdrehungen der Bohrspindel macht und dadurch 
einen Vorschub der letzteren von etwa 45 cm in der 
Minute verursacht. Der Rabmen y ist auf dem Turbinen- 
teller wagerecht drehbar. Die Turbine ruht auf der Trage- 
stange A, welche vorn zur Erleichterung hohl, in der 
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hinteren Verlängerung aber massiv zur Herstellung des 
Gleichgewichtes ist. Die Tragestange h ist ihrerseits an 
der hohlen gusseisernen Säule i (Fig. 8) auf dem Wagen k 
angebracht. Verschiedene Schneckenwellen gewähren die 
Möglichkeit der Einstellung des Bohrers nach jeder wage- 
rechten und senkrechten Richtung. 

Das Druckwasser fliesst bei / in das Rohr unterhalb 
des Wagens k ein, steigt durch die Säule i hoch und tritt 
durch das Rohr m in die Kammer n, aus welcher Durch- 
lochungen in der Tragestange h den Eintritt des Wassers 
in dieselbe gestattet, worauf es durch das Rohr o in das 
Turbinengehäuse dringt. Der Abfluss des Wassers findet 
durch einen Schlauch (nicht dargestellt) aus dem Turbinen- 
gehäuse statt. 

In dem milden Eisenstein von Middlesborough hat dieser 
Apparat in 8 Stunden 68 Bohrlöcher gebohrt. 

Von demselben Erfinder, A. L. Steavenson mit R. Clough 
in Durham und T. H. Bell in Middlesborough hat ein Ge- 
steinsbohrapparat das englische Patent Nr. 11394 vom 
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Fig. 8. 
Steavenson's Steinbohrmaschine mit Wasserdruckbetrieb. 


21. Juli 1890 erhalten, das mit dem vorbeschriebenen Aebn- 
lichkeit besitzt, und zugleich Verbesserungen gegen ent- 
sprechende früher patentirte Apparate Nr. 9985 von 1885, 
sowie von Nr. 2928 und Nr. 18916 von 1888 zeigt. Die 
Betriebskraft wird hier von einer beliebigen Kraftmaschine 
her durch Riemenübertragung mittels Riemenscheiben an 
der Säule i (Fig. 7) und an der Stelle der Turbine ge- 
leistet. Zur Erzeugung der Betriebskraft ist beispielsweise 
eine Erdölmaschine mit Erfolg versucht worden. 

Von neueren Gesteinsbohrmaschinen, die mit älteren 
Betriebskräften, wie Dampf, Presslutt, Hand u. s. w., ar- 
beiten, ist z. B. eine solche für Pressluftbetrieb von Edward 
A, kix in San Francisco, Californien (Amerikanisches Patent 
Nr. 454228 vom 16. Juni 1891) zu nennen. 

Ein anderer derartiger Apparat, dessen Betriebswelle 
durch jede beliebige. Betriebskraft zu bewegen ist, von 
T. W. Sterling in New York (Englisches Patent Nr. 18658 
vom 18. November 1890) charakterisirt sich dadurch, dass 
zwei je von einer Springfeder umgebene Hämmer ab- 
wechselnd mittels dieser angespannten Federn gegen die 
Bohrstange vorgeschnellt werden, wobei die Bohrstange 
bei jedem Stoss einen Umsatz durch ein Sperrad erhält. 

Die französische Gesteinsbohrmaschine mit stossendem 
Werkzeug von Pierre de Buere in Paris hat das D.R.P. 
Nr. 56306 vom 25. März 1890 erhalten. 
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Der neue Gesteinsbohrapparat für Handbetrieb von 

Henry S.Grare in San Francisco, Californien (Amerikanisches 
Patent Nr. 455396 vom 7. Juli 1891) erscheint etwas com- 
plicirt; dagegen soll sich ein anderes solches Geräth der 
bekannten Firma S. Ingersoll in New York nach seinen 
‚neuesten Verbesserungen gut bewährt haben. Diese be- 
stehen im Wesentlichen darin, dass der Rückstoss durch 
einen Hebelmechanismus aufgefangen wird, welcher zugleich 
bewirkt, dass die Stärke des Stosses während desselben 
zunimmt, statt abnimmt. 

Ferner ist die Kohlenminirmaschine zur Unterschnei- 
dung von Kohlenflézen mit Rädervorgelege von Isaac 
Wantling und James T. Johnson in 
Peoria, Illinois (Amerikanisches 
Patent Nr. 451988 vom 12. Mai 
1891) erwähnenswerth. 

Von einzelnen neu erfundenen 
Theilen von Gesteinsbohrapparaten 
sind zu nennen: eine eigenthüm- 
liche Bohrspitze mit beweglichen 
in Nuthen geführten Flügelmeisseln 
für Stossbohrer von Rufus A. Farvar 
in New York (Amerikanisches Pa- 
tent Nr. 455963 vom 14. Juli 1891); 
ferner eine Drehbohrspitze mit un- 
regelmässig und lückenhaft um 
eine Schraubenspindel angeord- 
neten Gewindetheilen von //orace 
R. Wyman in Dover, N. H. (Ame- 
rikanisches Patent Nr. 455 824 vom 
14. Juli 1891, für die Thomson- 
Van Depoele Electric Mining Co.); 
sowie ein besonderes Vorgelege für 
eine Minirmaschine von James 
Lytle, William F. Evans und Chares 
Kimber in What Cheer, Iowa (Ame- 
rikanisches Patent Nr. 455 513 vom 
7. Juli 1891). Ferner haben eine 
neue Umsatzvorrichtung bezieh. 
Steuerung für Gesteinsbohr- und 
Schrämmaschinen Carl Franke in 
Eisleben (D.R.P. Nr. 55331 vom 
12. April 1890) und Mathias Kuzel 
in Penzburg, Oberbayern (D. R. P. 
Nr. 56761 vom 12. April 1890) 
construirt. 

Eine Verbesserung der Ge- 
steinsbohrmaschine von T. Ulrich in Stassfurt (D. p. J. 
1891 279 199) hat das D.R.P. Nr. 58027 vom 5. No- 
vember 1890 erhalten. 

Als Beispiel von den Fortschritten der Elektricitat in 
der eigentlichen Tiefbohrung hat hier die elektrische Tief- 
bohreinrichtung von Fulton Gardner in Chicago (Ameri- 
kanisches Patent Nr. 455037 vom 30. Juni 1891) in Fig. 9 
ihrer allgemeinen Zusammenstellung nach Abbildung ge- 
funden. 

Die Stahl- oder Diamantbohrkrone a gewöhnlicher Art 
mit innerem Kernfänger schliesst sich an das Kernrohr b, 
dessen unterer Theil mit einem äusseren Schraubengewinde 
zur Entlastung des Bohrkopfes von Wasser und Schmand 
versehen ist, während in seinen oberen Theil durch Siebe 
geschützte Zuflusslöcher für Spülwasser führen. Oberhalb 
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Fig. 9. 
‚ Elektrische Tiefbohr- 
einrichtung von Gardner. 
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des Kernrohres b folgt die Hülse c mit dem darin ein- 
geschlossenen Elektromotor, der auf einem zu magneti- 
sirenden Weicheisenstab beruht uud welcher mit der 
Stange d fest verbunden ist. Letztere trägt den Napf e 
und geht dann in die Kolbenstange f über, deren Kolben 
in dem hydraulischen Vorschubeylinder y Bewegung findet. 
Die Haltevorrichtung A hält den Magnet in seiner Stellung 
fest, damit sich dieser nicht selbst dreht, sondern vielmehr 
seine Drehung auf die Bohrkrone überträgt. Der ganze 
bisher beschriebene Apparat hängt alsdann in einer Rutsch- 
schere beliebiger Art i, welche wiederum an das Förder- 
seil k geknüpft ist. Ueber Tage befindet sich die Dynamo /, 
von der die Leitungsdriihte m und n nach dem Elektro- 
motor c führen, sowie der Registrirapparat o mit der 
Batterie p und den beiden Leitungsdrähten q und r, welche 
letztere mit der Kolbenstange f in Verbindung stehen und 
durch gelegentlichen Contact auf der Registeruhr den Bohr- 
fortschritt angeben. 

Im Ganzen möchten aber die altbewährten Tiefbohr- 
systeme das Feld noch geraume Zeit gegen die complicirten 
und noch kostspieligen elektrischen Apparate behaupten, 
so dass Verbesserungen und Neuconstructionen in ersterer 
Beziehung fortgesetzt zu verzeichnen sind. 


Die Dampfmaschinen 
der Internationalen elektrotechnischen Aus- 
stellung zu Frankfurt a. M. 1891. 


Von Fr. Freytag. 


(Fortsetzung des Berichtes * S. 69 d. Bd.) 
Mit Abbildungen. 


Zum Betreiben einer grossen Wechselstrommaschine 
für 400000 Watt bei 2000 Volt der Actiengesellschaft 
Helios in Cöln-Ehrenfeid, welche unter anderem den Strom 
für eine Kraftübertragungsanlage von 20 Pferden und eine 
Lichtanlage von 30000 Watt nach dem Palmengarten 
lieferte, diente die von der Maschinenbauanstalt, Eisen- 
giesserei und Dampf kesselfabrik H. Pauksch, Actiengesell- 
schaft in Landsberg a. W. ausgestellte, mit Einspritzconden- 
sation arbeitende Verbundmaschine liegender Construction. 

Die Maschine war die schwerste und stärkste der Aus- 
stellung; sie besass nachstehende Hauptabmessungen: 


Durchmesser des Hochdruckcylinders 570 mm 
e Niederdruckcylinders . 1030 , 
Gemeinschaftlicher Kolbenhub . s40 , 


Zahl der Umdrehungen in der Minute. 125 , 
Anfangsspannung des Dampfes 8 at Ueberdruck 
Gesammtfüllung (normal) 10 Proc. 
Effective Leistung . . . . . 600 PP. 

Die Steuerung erfolgt bei beiden Cylindern durch voll- 
kommen entlastete Kolbenschieber mit doppelten Kanälen 
und zwar werden der Hub und die Voreilung des zum 
Hochdruckeylinder gehörigen Schiebers durch einen Achsen- 
regulator derart verändert, dass Füllungen von 0 bis f 
des Kolbenhubes möglich sind, während der Nieder- 
druckschieber unveränderlichen Hub, jedoch veränder- 
lichen Voreilungswinkel hat. Beide Schieber werden von 
Excentern mitgenommen, welche auf Vorgelegswellen sitzen, 
die durch Schleppschienen mit Kugelzapfen von den 
Maschinenkurbeln bewegt werden. Um das Abfliessen von 
condensirtem Dampf und mitgerissenem Wasser aus den 
Cylindern zu erleichtern, sind die Schieber unterhalb der 
Cylindermitte angeordnet. 
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Die Kolbenstangen sind durch die hinteren Cylinder- 
deckel durchgeführt und an ihren Enden mit in flachen 
Führungen laufenden Gleitschuhen versehen; der hintere 
Gleitschuh des Niederdruckcylinders ist als Kreuzkopf aus- 
gebildet und bewegt mittels Lenkstangen, sowie Doppel- 
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winkelhebels die zwei stehenden, einfach wirkenden Luft- 
pumpen, welche unterhalb des Fussbodens aufgestellt sind. 

Der in ebenfalls von der Actiengesellschaft H. Pauksch 
ausgestellten Patent-Cornwallkesseln (1891282 5) entwickelte 
Dampf tritt zunächst in ein unter dem Fussboden hinter 
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Fig. 3. 
Sachsenberg’s Dampfmaschine mit dreistufiger Expansion (S. 178). 
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dem Hochdruckcylinder liegendes Sammelgeftiss, welches : 


den Zweck hat, etwa mitgerissenes Wasser aufzunehmen; 
es wurde dieses Gefäss nach Mittheilung der Actiengesell- 
schaft H. Pauksch wegen der in der elektrischen Centrale 
zu Amsterdam, für welche die Maschine bestimmt ist, zur 
Anwendung kommenden Wasserrohrkessel für nöthig be- 
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Fig. 2. 
Saohsenberg’s Dampfmaschine mit dreistufiger Expansion (S. 178). 


fanden. Auf der Ausstellung befand sich an Stelle dieses 
Gefässes nur ein gusseiserner Topf mit eingegossener 
Scheidewand, welcher an seiner tiefsten Stelle durch einen 
selbsthätigen Wasserableiter entleert wurde; derselbe er- 
wies sich trotz der langen Dampfzuleitung als vollkommen 
ausreichend. 

Aus dem genannten Gefäss tritt der Dampf nach 
Oeffnen eines Absperrventils in den Hochdruckcylinder, 
wobei noch ein kurzes Rohrstück eingeschaltet ist, auf 
welchem behufs Dampfentnahme zu Heizzwecken drei 
kleinere Ventile Platz gefunden haben. Vom Hochdruck- 
cylinder aus gelangt der Dampf in einen den Zwischen- 
behälter bildenden gusseisernen Cylinder von 2,200 m 
Länge und 640 mm Durchmesser, in welchem 31 Rohre 
von ungefähr 70 mm äusserem Durchmesser untergebracht 
sind. Ein Temperaturabfall des durch diese Rohre strö- 
menden Dampfes wird dadurch vermieden, dass man den 
Heizraum des Zwischenbehälters stets mit Kesseldampf 
gefüllt hält; auch der Hochdruckcylinder kann mit frischem 
Kesseldampf geheizt werden. Aus dem Zwischenbehälter 


Die Dampfmaschinen der Internationalen elektrotechnischen Ausstellung zu Frankfurt a. M. 1891. 


SP i OES SSS SS SSS aS SSS SSS SP So PS S-DSRS ee ee el 


177 


tritt der Dampf dann in den Niederdruckcylinder und 
nach abermaliger Expansion in den neben den Luftpumpen 
aufgestellten Condensator. 

Die Lager der Hauptwelle sind viertheilig und mit 
Weissmetall ausgegossen; die seitlichen Schalen werden 
durch Keile mit Schrauben eingestellt. Das gleichmässige 
Anziehen der Kolbenstangen-Stopfbüchsen wird durch 
Schraubenräder mit gemeinsamer Schraubenwelle erreicht. 
Zwischen den Dampfcylindern auf der gemeinsamen Kurbel- 
welle befindet sich ein Speichenrad von 3 m Durchmesser 
mit 40 Elektromagneten, welche durch eine kleine Gleich- 
strommaschine den erforderlichen Erregerstrom mit einer 
Spannung von 100 Volt geliefert bekommen; die Zuführung 
dieses Stromes geschieht durch zwei auf der Hauptachse 
der Dampfmaschins befestigte Schleifringe. Das Magnet- 
rad ist von einem feststehenden Kranz umgeben, welcher 
ebenfalls 40 Inductionsspulen trägt, deren jede vom Ge- 
stell und den Nachbarelementen in sorgfältigster Weise 
isolirt ist. Der Eisenkern der Inductionsspulen ist aus 
T-formigen dünnen Eisenblechen gebildet, welche von ein- 
ander durch Papier isolirt sind; auf dieselbe Weise sind 
die Eisenkerne der Elektromagnete hergestellt. 

Ein grosser Werth wurde auf die bequeme Zugäng- 
lichkeit sämmtlicher Theile gelegt; aus diesem Grunde 
ruht der die Inductionsspulen tragende Kranz auf zwei 
Schlitten und ist mittels zweier, durch Handrad und konische 
Räder betriebenen Schraubenspindeln so weit seitlich ver- 
schiebbar, dass das Magnetrad vollkommen zugänglich 
wird. 

Als Schmiervorrichtungen sind Tropfgefässe mit ver- 
hältnissmässig grossen Oelbehältern und bequemen Stell- 
vorrichtungen in Anwendung gebracht. 

Das Magnetrad allein wiegt etwas über 16000 k und 
die Kurbelwelle mit Kurbelscheiben, von denen die zum 
Hochdruckcylinder gehörige auf ihrem &usseren Umfange 
als Schneckenrad ausgebildet ist, in welches behufs An- 
lassen der Maschine eine mittels Stockschlüssel in Drehung 
gebrachte Schnecke greift, 9000 k, so dass weitere Schwung- 
massen zur Erreichung einer gleichmässigen Winkel- 
geschwindigkeit überflüssig erscheinen. Die Maschine mit 
Dynamo wiegt etwa 85000 k. 

Dies Dampf- und Wollwäscherei-Maschinenfabrik vor- 
mals Rich. Franz in Crimmitschau war auf der Ausstellung 
durch eine liegende Verbundmaschine ihres eigenartigen 
Systems vertreten. 

Die an einen vierpoligen Verbunddynamo von Kum- 
mer und Co. in Dresden für 20000 Volt-Ampere ange- 
schlossene Maschine besitzt mit Dampfmäntel umgebene 
Cylinder von 300 bezieh. 450 mm Durchmesser für 450 mm 
gemeinschaftlichen Kolbenhub; sie leistet nach Angabe der 
Fabrik mit 120 Umdrehungen in der Minute 60 effective IP 
und diente auch zum Betriebe eines ebenfalls von Kummer 
und Co. gelieferten Elektromotors in den Werkstätten. 

Die Cylinder arbeiten mit einer der Firma patentirten 
Flachschieber-Präcisionssteuerung, welche sich besonders 
dadurch auszeichnet, dass sie keinerlei Rückwirkung auf 
den Regulator ausübt; behufs möglichster Reducirung der 
schädlichen Räume sind die Dampfkanäle verkürzt und 
doppelte Grundschieber angeordnet. Die Verbindung der 
Schieber mit den Excentern ist fest, d. h. es sind weder 
Bolzen noch Scharniere vorhanden, so dass ein dauernd 
richtiges Arbeiten der Steuerung gesichert ist. 
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Der liegend angebrachte Regulator (1884 251 * 200) 
mitinnerhalb des Hülsengewichtes liegendem Reibungswende- 
getriebe beherrscht. die Maschine vermöge seiner bedeuten- 
den Energie und einfachen Verbindung mit der Expansions- 
schieberstange des Hochdruckcylinders innerhalb weiter 
Grenzen und verhütet ein Durchgehen derselben selbst 
dann, wenn eine Störung im Regulatorantrieb z. B. Zer- 
reissen oder Herunterfallen des Riemens u. s. w. einge- 
treten ist; die Abweichung von der mittleren Umdrehungs- 
zahl soll höchstens 1 Proc. betragen und diese kann ausser- 
dem während des Ganges von Hand geregelt werden. 

Damit das Abfliessen von Condensationswasser aus 
den Cylindern leicht und sicher vor sich geht, sind die 
Schiebertasten in vertiefter Lage angeordnet. 

Die doppelt gekröpfte Schwungradwelle ruht in mit 
Weissmetall ausgefütterten Lagern, deren seitliche Schalen 
nachstellbar sind, und ist ebenso wie die Kolbenstangen, 
Schieberstangen, Kreuzkopfbolzen und Kurbelzapfen aus 
Stahl gefertigt, während die Pleuelstangen aus Feinkorn- 
eisen geschmiedet sind; die Gleitbacken des Kreuzkopfes 
sind ebenfalls mit Weissmetall ausgelegt. Die Stopfbiichsen- 
futter, Grundringe und Muttern an den Schieberstangen 
waren aus Rothguss hergestellt. 

Die Schmierung der Kolben und Schieber erfolgte 
mittels selbsthätiger Oelpumpe, während zur Schmierung 
sämmtlicher Lager und Gleitflächen Selbstöler angeordnet 
waren. 

Garrett, Smith und Co. in Magdeburg-Buckau halten 
ausser einer weiter unten beschriebenen 50pferdigen Ver- 
bundlocomobile zwei mit je einer Dynamo von Garbe, 
Lahmeyer und Co. in Aachen, bezieh. W. Lahmeyer und Co. 
in Frankfurt a. M. gekuppelte Westinghouse-Maschinen 
und ausserdem einen fahrbaien Beleuchtungswagen aus- 
gestellt, welcher aus einem stehenden Wasserrohrkessel und 
einer mit der Dynamo direct gekuppelten Westinghouse- 
Maschine bestand. 

Die beiden vorgenannten Dampfmaschinen von je 9" engl. 
Cylinderdurchmesser und 10’ engl. Kolbenhub laufen nor- 
mal mit 350 Umdrehungen in der Minute und sollen bei 
einem Anfangsüberdruck von 5,6 at je 50 indieirte HP 
entwickeln; ihre Construction war dieselbe, wie diejenige 
der 1890 276 * 397 beschriebenen, auf der allgemeinen 
Ausstellung für Unfallverhütung in Berlin 1889 gezeigten 
Maschine. 

Der Beleuchtungswagen kann namentlich beim Ar- 
beiten im Freien, z. B. bei grossen Bau- und Kanalarbeiten 
oder dgl. vortheilhafte Verwendung finden; von der Leich- 
tigkeit der Bedienung und dem ausgezeichneten Arbeiten 
desselben konnte sich jeder Ausstellungsbesucher über- 
zeugen. 

Um dem Uebelstande vorzubeugen, dass, wie dies 
gewöhnlich bei senkrechten Siederohrkesseln der Fall ist, 
die oberen Enden der Rohre nicht mit Wasser in Berüh- 
rung kommen und dadurch leicht undicht werden, bauen 
Gurrett, Smith und Co. den zum Beleuchtungswagen ge- 
hörigen Kessel mit wagerechten, in Reihen neben und 
unter einander liegenden Rohren, welche nur im Wasser- 
raum liegen, bezieh. mit Wasser gefüllt sind. Um 
Rohre leicht auswechseln oder etwaigen Kesselstein aus 
dem Inneren der Rohre entfernen zu können, kann nach 
Abnalıme der Bekleidung der obere Theil des Kesselmantels 
abgehoben werden. 


Die Dampfmaschinen der Internationalen elektrotechnischen Ausstellung zu Frankfurt a. M. 1891. 


Heft 8. 


Der von dem Eisenwerk Gaggenau ausgestellte, sogen. 
Dampfsparmotor, System Friedrich, von 1'!; HP diente zum 
Betreiben einer Dynamomaschine von C. und E. Fein in 
Stuttgart und wurde bereits 1891 280 * 111 ausführlich 
beschrieben. 

Eine dreifache Expansionsmaschine, übrigens die einzige 
der Ausstellung, mit einer eigenthiimlichen Kniehebel- 
Schiebersteuerung, hatten Gebr. Suchsenberg in Rosslau a. E. 
ausgestellt. Die Maschine war ursprünglich zum directen 
Betrieb einer Dynamomaschine bestimmt, musste aber 
während des Baues für indirecten Betrieb eingerichtet 
werden, da eine passende Dynamomaschine nicht mehr zu 
beschaffen war; sie diente zum Betriebe einer Dynamo- 
maschine der Firma Luhmeyer und Co. in Frankfurt a.M. 
und soll bei einem Füllungsgrade von 11 Proc. bei 12 at 
Kesselspannung und 300 Umdrehungen in der Minute etwa 
50 indicirte HP entwickeln. Auf der Ausstellung wurde 
die Maschine mit höchstens 25 indieirten IP beansprucht, 
so dass die Endspannung des Niederdruckcylinders wohl 
stets unter der atmosphärischen Linie lag; dennoch lief 
die Maschine sehr ruhig und gleichmässig. 

Die durch die Abbildungen Fig. 1 bis 3 dargestellte 
Maschine arbeitet mit Auspuff (also ohne Condensation) 
und hat Cylinder von 130, 190 und 280 mm Durchmesser, 
bei 240 mm Kolbenhub. Der Mantel des Hockdruckeylinders 
ist derartig über den aus Hartguss hergestellten Arbeits- 
cylinder gesteckt, dass die verbleibenden mit frischem 
Kesseldampf gespeisten Zwischenräume den Dampfmantel 
bilden; die beiden anderen Cylinder sind ohne Dampf- 
heizung. 

Die Cylinder sind unter sich durch Schrauben ver- 
bunden und werden hinten von drei kastenfürmigen guss- 
eisernen Ständern getragen, welche mit flachen, breiten 
Gradführungen versehen sind, während vorn zwei stählerne, 
bearbeitete Säulen die Verbindung mit der Grundplatte 
herstellen ; letztere ist aus einem Stück gegossen und mit 
vier Paar Lagerschalen aus Phosphorbronze ausgestattet, 
welche, mit Metallzwischenlage versehen, durch hakenförmig 
übergreifende Lagerdeckel, sowie kräftige Schrauben mit 
halbfeinem Gewinde und versicherten Muttern gehalten 
werden. Ein fünftes Lager zur Aufnahrne des Riemen- 
zuges ist mit wagerecht nachstellbaren Schalen versehen. 
Die Schwungradwelle mit ihren gegenseitig um 120° ver- 
setzten Kröpfungen von 80 x 120 mm im Lager wurde 
aus Gussstahl hergestellt und erhielt in ihren Grundlagern 
bei 175 mm Länge derselben einen Durchmesser von 76 mm. 
Die aus weichem Stahl gefertigten Schubstangen haben 
die 4,5fache Kurbellänge, unten einen offenen Schrauben- 
kopf und oben einen geschlossenen, durch Stahlkeil nach 
aussen verstellbaren Kopf; die Schalen sind aus Phosphor- 
bronze hergestellt. Die Kreuzköpfe bestellen aus je einer 
Gabel, in welcher ein gehärteter, konischer Stahlbolzen 
von 52 x 80 mm Lagerfläche für den Schubstangen- 
anschluss eingepasst ist und welche nach oben in einen ge- 
schlitzten, mit feinem Gewinde versehenen Hals zur Auf- 
nahme der Kolbenstange ausläuft, die mit zwei Klemm- 
schrauben festgehalten wird. Die Kreuzköpfe sind gleich- 
falls aus Stahl geschmiedet und haben nach den Gestell- 
böcken hin einen [l-förmigen Ausläufer, an welchem eine 
leichte Stahlplatte befestigt ist, die mit 150 x 270 mm 
Fläche direct auf den sauber bearbeiteten Führungsflächen 
der Gestellböcke läuft. 
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Die Kolbenstangen von 36 und 24 mm Durchmesser 
aus Tiegelgusstahl führen sich unten in langen, mit 
Metall geliderten Stopfbüchsen und oben in ebenfalls sehr 
langen Metallbiichsen, welche mit einer spiralférmig ein- 
gedrehten Nuth versehen sind. Die Kolben sind auf koni- 
schem Sitz mit schmiedeeiserner Mutter und Sicherung 
befestigt; Körper und Deckel sind möglichst leicht aus 
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Fig. 5. 
Schaulinien für die Steuerung an Sachsenberg’s Maschine. 


Stahlguss hergestellt und enthalten je einen breiten Lauf- 
ring aus dichtem, härterem Gusseisen, welcher durch eine 
Spannfeder gegen die Cylinderwandung gedrückt wird. 
Die zu jedem Cylinder gehörige Schiebersteuerung 
zeigt bemerkenswerthe Einzelheiten und arbeitet ohne Zu- 
hilfenahme von Excentern; sie erhält in der auf der Ab- 
bildung ersichtlichen Weise von der Schubstange aus ihren 
Antrieb und ermöglicht die Veränderlichkeit der Füllungs- 
grade jedes Cylinders auch während des Ganges der Maschine 
bei Anwendung nur eines Schiebers. Zu dem Zwecke 
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schwingt das leichte Gestänge der Steuerung eines jeden 
Cylinders um einen verschiebbaren, von einer bogenförmigen, 
festen Coulisse geführten Punkt, welcher nach einer an der 
letzteren angebrachten Füllungscala durch ein Handrad 
mit Spindel verschoben, auf Wunsch aber auch durch den 
Regulator stellbar eingerichtet werden kann. Hierdurch 
wird es mit Hilfe der von den einzelnen Cylindern ab- 
genommenen Diagramme leicht, für 
jeden Füllungsgrad des Hochdruck- 
cylinders den passendsten Füllungsgrad 
der übrigen Cylinder zu ermitteln, um 
für die Maschine die wünschenswertheste 
Gleichförmigkeit des Ganges ohne An- 
wendung grosser Schwungmassen zu er- 
reichen. 

Zur Dampfvertheilung dienen Kol- 
benschieber mit Dampfeintritt von der 
Mitte aus, welche in der Cylinderbohrung 
laufen; ihr Gewicht, sowie dasjenige 
des zugehörigen Gestänges wird durch 
eine nur wenige Millimeter betragende 
Durchmesserdifferenzzwischen der unteren 
und oberen Schieberhälfte aufgehoben. 

Das in Fig. 4 und 5 ersichtliche 
Schieberdiagramm entspricht einem Fül- 
lungsgrade von 55 Proc. des Hochdruck- 
cylinders. Die obere Hälfte des Dia- 
gramms gilt für die Dampfvertheilung 
über dem Kolben, während die untere 
für diejenige unter dem Kolben Gel- 
tung hat. 

Verfolgt man die einzelnen Statio- 
nen des Diagramms in seiner Links- 
drehung, so findet man 

oben: 


Beginn des Eintritts bei 0,99 


oben. 


Oeffnung auf dem todten Punkt 4 mm 
Grösste Oeffnung . .. 12 í 
Schluss des Eintritts bei 0,55 
Beginn des Austritts bei . . . 0,835 
Oetfnung auf dem todten Punkt 19 mm 
Grösste Oefinung . . . . . 26,5 
Schluss des Austritts bei 0,83 
unten: 
Beginn des Eintritts bei 0,985 


Oetfnung auf dem todten Punkt 5,0 mm 
Grösste Oeffnung. . . . . . 12 ; 
Schluss des kintritts bei 0,55 


Beginn des Austritts bei . 0,84 


Oetinung auf dem todten Punkt 18 mm 
Grösste Oeffnung . N Zr og 
Schluss des Austritts bei 0,865 


Die dabei oben und unten fast 
gleichen Deckungen betragen: 


aussen zusammen + 27 mm 
innen à a 


Construirt man ferner die den anderen Füllungsgraden 
entsprechenden Diagramme, so findet man als charakte- 
ristische Eigenschaften der Dampfvertheilung bei gleichen 
Fullungen oben und unten: 

1) Gleiche maximale Eintritts- und Austrittsöffnungen 
mit nach den kleineren Füllungen etwas zunehmenden, 
fast gleichen Schieberöffnungen auf den todten Punkten 
für den Eintritt und etwas abnehmenden für den Austritt; 

2) ungleiche, unten entsprechend grössere und mit den 
kleineren Füllungen zunehmende Compressionen. 
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Der auf ein entlastetes Drosselventil einwirkende 
Regulator (System Steinle) erhält seinen Antrieb vom 
Hochdruckwellenende durch ein Paar konische Räder; 
seine stehende Welle ist in einem gusseisernen Bock ge- 
lagert, der, unten die Räder verschliessend, auf einer Ver- 
längerung der Grundplatte befestigt ist. 

Der Dampfverbrauch der Maschine soll etwa 8 k für 
die indieirte H und Stunde betragen, steht demnach in 
gleicher Höhe mit demjenigen einer gleichstarken Verbund- 
maschine mit Condensation. 

Das Gesammtgewicht incl. Betriebsscheibe, Lagerstuhl 
und Anker mit Platten beträgt 3700 bis 3900 k. 

Von ausländischen Firmen hatten nur Ruston, Proktor 
und Co. in Lincoln die Ausstellung mit Dampfmaschinen 
beschickt und zwar mit einer weiter unten erwähnten 
halbstationären Verbundlocomobile im Palmengarten und 
einer stationären liegenden Verbundmaschine in der Ma- 
schinenhalle. Die letztere, für einen Kesseldruck von 9 at 
erbaute, als 50—6Upferdig bezeichnete Maschine betrieb 
mittels Riemen eine Wechselstrommaschine von Woodhouse 
und Rawson in London. 

Auf dem kastenförmigen, gusseisernen Rahmen sind 
die Cylinder von 225 bezieh. 350 mm Durchmesser und 
für 400 mm Kolbenhub befestigt; der Hochdruckcylinder 
ist mit einem aus besonders hartem Gusseisen gefertigten 
Arbeitscylinder versehen und, wie auch der Niederdruck- 
cylinder, von einem Dampfmantel umgeben, aus denen das 
Condensationswasser durch einen Ejector fortgeschafft wird. 

Die aus Hartguss gefertigten Flachschieber sind be- 
hufs möglichster Reducirung der schädlichen Räume ge- 
theilt, und um einen schnellen Dampfabschluss zu erzielen, 
auf ihren Rücken, ebenso wie die darauf gleitenden Expan- 
sionsschieberplatten, mit drei schmalen Einströmöffnungeu 
versehen; der Muschelschieber des Niederdruckcylinders 
arbeitet mit fester Expansion. Zur Dampfvertheilung des 
Hochdruckcylinders dient eine mittels Excenter in schwin- 
gende Bewegung versetzte Coulisse, welche durch einen 
Porter’schen Regulator geboben oder gesenkt wird. 

Die Excenterscheiben sind aufgekeilt und die Keil- 
nuthen so angeordnet, dass die Scheiben leicht für den 
Rückwärtsgang gedreht werden können. Das Dampf- 
absperrventil befindet sich an der Vorderseite inmitten der 
Maschine und zur Anfettung des Arbeitsdampfes dient ein 
auf dem Schieberkasten des Hochdruckcylinders sitzender 
Oelbehälter mit sichtbarem Tropfenfall. 

Die Berliner Maschinenbau- Actiengesellschaft vormals 
L. Schwartzkopff in Berlin hatte eine stehende Tandem- 
maschine nach dem System Dörfel-Pröll (1891 280* 229) 
mit 200 bezieh. 300 mm Cylinderdurchmesser, 300 mm 
Hub ausgestellt, welche bei 260 minutlichen Umdrehungen 
mittels Uldham’scher Kuppelung zum directen Betreiben 
einer Dynamo mit einer Leistung von 120 Volt und 
300 Ampere diente. 

Der Hochdruckcylinder ist unmittelbar auf den Deckel 
des Niederdruckcylinders gestellt und die durchgehende 
Kolbenstange nach beiden Cylindern hin durch eine Metall- 
stopfbüchse abgedichtet. 

An der tiefsten Stelle eines jeden Cylinders ist ein 
schwingender Hahnschieber angebracht, und beide werden, 
durch eine Stange mit einander gekuppelt, von einem 
einzigen mittels Schwungradregulator verstelltem Excenter 
angetrieben. Durch die geschaffene Doppelregulirung wird 
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sowohl die Expansion wie auch die Compression an beiden 
Cylindern verstellt. 

Die Maschine war kräftig construirt und mit den 
erforderlichen Oel- und Tropfapparaten hinreichend ver- 
sehen. 

Als Eigenthümlichkeit ist der direct an die Kolben- 
stange geschweisste Kreuzkopf zu nennen. Die Firma 
hatte ausserdem eine Verbund- und eine Eincylinder- 
maschine, beide ebenfalls mit je einem Dynamo gekuppelt, 
zur Ausstellung gebracht. 

Ausser der 1891 282 1 bereits erwähnten 100pfer- 
digen halbstationären Verbundlocomobile mit Condensation 
von R. Wolf in Buckau-Magdeburg waren in dem Maschinen- 
hause des im südwestlichen Ende von Frankfurt gelegenen 
Palmengartens, in welchem man eine Filiale der Ausstel- 
lung errichtet hatte, noch eine halbstationäre Verbund- 
locomobile von Ruston, Proktor und Co. in Lincoln, sowie 
eine desgleichen von Garrett, Smith und Co. in Magdeburg 
ausgestellt. 

Die zur Locomobile von Ruston, Proktor und Co. ge- 
hérige Dampfmaschine war unter dem Kessel auf einer 
festen Fundamentplatte gelagert und zeigte bezüglich ihrer 
Construction eine grosse Uebereinstimmung mit der vor- 
stehend beschriebenen liegenden, in der Maschinenhalle 
ausgestellten Verbundmaschine der genannten Firma. Die 
Cylinder von 228 und 355 mm Durchmesser hatten Dampf- 
mäntel und waren auf dem Fundament befestigt, welches 
hier aus zwei starken schmiedeeisernen Trägern bestand, 
die in kanalförmigem Querschnitt hergestellt waren. 

Die als 60pferdig bezeichnete Maschine war mit grossen 
Schmiergefässen, einem Tropföler und einem Ejector ver- 
sehen, der die Dampfmäntel von Condensationswasser ent- 
leert. Für den Niederdruckcylinder war ein Hilfsanlass- 
ventil vorgesehen. 

Der 32 qm Heizfläche haltende Kessel aus Siemens- 
Martin-Stahl war nach dem Locomotiv-Siederöhrensystem 
für einen Arbeitsdruck von 9 at gebaut. Zur Erleichte- 
rung der Reinigung waren ausreichende Schlammilöcher, 
sowie an der unteren Kesselfläche Schlammsammler an- 
gebracht. 

Bei der 50pferdigen Verbundlocomobile von Garrett, 
Smith und Co. ist die Dampfmaschine auf den Kessel ge- 
setzt und mit einer ebenfalls selbsthätigen, vom Regulator 
einstellbaren Schleppschiebersteuerung nach Guhrauer ver- 
sehen. Die Dampfvertheilung des Hochdruckcylinders wird 
durch einen Vertheilungsschieber mit auf dem Rücken ge- 
theilten Kanälen, sowie durch zwei darüber gleitende Ex- 
pansionsschieberplatten geregelt. Der Regulator dreht 
mittels Hebels eine über den Expansionsschiebern liegende 
Stange, auf welcher eine Büchse festgekeilt ist, die in 
ihrer Mitte einen aufgewundenen Keil und an den Enden 
zwei Anschläge trägt; je nach der Stellung des Keiles 
werden die Expansionsschieber mehr oder weniger von 
einander entfernt, wodurch die Dampfeinströmung der Ge- 
schwindigkeit der Maschine entsprechend geregelt wird. 
Der Niederdruckcylinder arbeitet mit einem festen Fül- 
lungsgrade. 

Beide Cylinder sind mit durchgehenden Kolbenstangen, 
sowie mit selbsthätigen Schmierbehältern versehen ; Kolben- 
stangen, Schieberstangen und Kreuzkopfzapfen sind aus 
Stahl und sämmtliche Lager aus Phosphorbronze herge- 
stellt. Die mit um 180° von einander abweichenden 
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Baumwoll-Streckmaschine. — Wertz’ elektrische Bogenlampe. 
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Kröpfungen versehene Kurbelwelle ist hydraulisch gebogen ! gleichen Abstand vom Angriffspunkte des Belastungs- 


und trägt an ihren .beiden Enden Schwungräder. 

Die Wellrohr-Feuerbüchse (Patent Fox 1890 276 * 545) 
des ausziehbaren Röhrenkessels ist von bedeutender Länge 
und zwischen Rost und Rohrplatte mit einer Verbrennungs- 
kammer versehen, wodurch eine ziemlich rauchfreie Ver- 
brennung erzielt wird. Der Kohlenverbrauch dieser Loco- 
mobilen soll ohne Condensation 1,6 bis 1,7 k für die 
effective H? und Stunde betragen. 


Baumwoll-Streckmaschine. 
Mit Abbildungen. 


Die Strecke ist in der Baumwollspinnerei bekanntlich 
die auf die Krempel folgende Maschine, welche die erste 
Verfeinerung des erzeugten Bandes unter Parallellegung 
der Fasern zu bewirken hat. Diese Arbeit wird von einer 
Reihe Streckcylinderpaare mit wachsender Umfangsgeschwin- 
digkeit vorgenommen, und gibt man dabei neuerdings 
gleichzeitig dem zu streckenden Bande eine langsame seit- 


Fig. 1. 


gewichtes haben und somit die zwei Bänder gleichstarke 
Pressung erhalten (Engl. Patent 1890 Nr. 18381). Die 
Einrichtung ist in den Fig. 1 bis 3 dargestellt, in denen 
a den Cylinderbaum mit den Ständern a, bezeichnet, in 
denen die drei Streckcylinderpaare b b,, cc, und dd, gelagert 
sind, deren Obercylinder zu je zweien, wie eingangs er- 
wähnt, auf einer gemeinsamen Achse sitzen. Die Belastung 
erfolgt für die Hintercylinder c, und d; gemeinsam mittels 
der Glieder c,c,, während der Vordercylinder b, mittels byb, 
besonders belastet wird. 

Vor dem ersten Streckeylinderpaare dd, sind nun die 
beiden genannten in entgegengesetzter Richtung hin und 
her gehenden Schienen ee, angeordnet, an denen die Band- 
führer e,e, derart sitzen, dass die eine den ersten, dritten, 
fünften u. s. w., und die andere den zweiten, vierten, 
sechsten u. s. w. Führer trägt. Die Schienen ee, werden 
dabei so aneinander vorbeibewegt, dass die zu einem Ober- 
cylinderpaar gehörigen beiden Führer immer gleichweit 
von der Belastungsstelle der Achse entfernt sind. Dadurch 
werden dann die beiden Bänder gleichstark gepresst und 
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Tatham’s Baumwoll-Streckmaschine. 


liche Verschiebung in Richtung der Längsachse der Cylinder, 
um dadurch die Abnutzung der Lederbezüge nicht auf eine 
Stelle zu beschränken, sondern gleichmässiger zu gestalten. 

Diese seitliche Verschiebung der durchlaufenden Bänder 
erfolgte bisher in der Weise, dass die Bandführer an einer 
einzigen hin und her gehenden Schiene sitzen, so dass die 
Führer gegenüber den Streckcylindern jeweilig gleiche 
Stellung einnehmen. Nun sitzen aber meist je zwei Streck- 
cylinder auf einer gemeinsamen Achse, wobei das erforder- 
liche Belastungsgewicht in der Mitte der Achse zwischen 
den beiden Cylindern angreift, und es ist daher leicht er- 
sichtlich, dass die zwei zwischen den Cylindern durchlaufen- 
den Bänder nur dann gleiche Pressung erhalten, wenn sie 
sich in der Mitte der Cylinder, also gleichweit vom An- 
griffspunkt des Belastungsgewichtes befinden. Sind sie aber 
durch ihre Bandführer an die Enden der Cylinder verlegt, 
so werden sie mit ungleichen Hebelarmen gepresst und 
erfahren daher eine ungleiche Bearbeitung. 

Um diesen Mängeln zu begegnen, ordnet die bekannte 
Firma Tatham in Rochdale (England) neuerdings die Band- 
führer an zwei an einander in entgegengesetzter Richtung 
hin und her gleitenden Schienen an, wodurch die zwei zu- 


sammenarbeitenden Bandführer immer unter einander 
Dinglers polyt. Journal Bd. 283, Heft 3. 18921. 


es wird eine grössere Gleichmiissigkeit des resultirenden 
Bandes erzielt. 

Die Hin- und Herführung der beiden Schienen ee, in 
entgegengesetzter Richtung erfolgt von einem Nuthcurven- 
cylinder f aus, der von einer am Hintercylinder d sitzen- 
den Schnecke unter Vermittelung der Räder g,g,/} eine 
langsame Drehung erhält. Diese Theile sind in einem auf « 
sitzenden Ständer g bezieh. in dessen Kappe g, gelagert, 
welche letztere gleichzeitig den Segmentarmen /;/;, mit 
denen die Schienen ee, verbunden sind, zur Lagerung und 
Führung dient. Diese Segmentarme, die mittels der An- 
sätze f} gegen Verstellung gesichert sind, greifen mit 
Knaggen fsfę in den Nuthcurvencylinder f ein und wer- 
den daher bei Drehung des letzteren entsprechend hin und 
her geführt. Kn. 


X. Wertz’ elektrische Bogenlampe. 
Mit Abbildungen. 


Die durch die zugehörigen Abbildungen. erläuterte 
elektrische Lampe kann als eine Zwitterlampe bezeichnet 
werden, sie ist Bogenlampe und Glühlampe zugleich. 
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Der Lichtbogen ist nach der blektrotechnischen Rundschau, 
Jahrg. 9*S. 7, in einen luftverdünnten Glasbehälter ein- 
geschlossen, wodurch die Kohlen so langsam verzehrt 
werden, dass man fast an keine Erneuerung derselben zu 
denken braucht. 

Fig. 1 zeigt die ganze Lampe und Fig. 2 gibt in 


Fig. 1. 


Wertz’ Bogenlampe. 


einem vergrösserten Maasstabe ein Bild der Kohlenstücke 
sowie der Stromzuführungen. Der Glasbehälter A ist 
luftleer gepumpt, nachdem die Stromzuführungs- 
drähte B und B, eingeschmolzen sind. Letztere 
sind mit ihren in den Glasbehälter hineinragen- 
den Enden an zwei Fassungen angebracht, an 
welchen mittels Schrauben b,b; auch die Strom- 
zuführungen befestigt sind. Diese Fassungen 
tragen zwei Kohlenstücke D und D,, das innere 
Stück ist ein cylindrischer Stab, an seinem oberen 
Ende J), kopfförmig verbreitert und liegt auf dem 
oberen Theil des zweiten, einen hohlen Cylinder 
bildenden Kohlenstücks. Der Raum FE zwischen 
beiden Kohlenstücken ist mit Asbest ausgefüllt. 
An dem Umfange der Berührungsflächen beider 
Kohlen bildet sich der Lichtbogen, welcher von 
genügender Grösse ist, um ein beträchtliches Licht 
zu geben. Die Lampe ist für Ströme hoher 
Spannung (d. h. für Reihenschaltung) sehr gut 
verwendbar und kann ohne weiteres zugleich 
mit anderen Bogenlampen in den Stromkreis ein- 
geschaltet werden. 


Zur Fabrikation des Fluoresceins. 
Von Dr. Otto Mühlhäuser. 


Mit Abbildungen. 


In einer früheren Abhandlung’ habe ich mit- 


Zur Fabrikation des Fluoresceins. 


Fig. 1a. 
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Zur Ausführung dieser Operationen sind folgende 
Apparate im Gebrauch: 

1) Zur Erzeugung der Schmelze dient ein in einem 
Ofen eingemauerter, aus Fettbad b und Schmelzkessel « 
bestehender Doppelkessel A (vgl. Fig. 1 und 3). 

2) Das Auflösen der Schmelze geschieht in dem etwas 
in die Erde eingelassenen Apparate B. Derselbe besteht 
aus Kessel mit Deckel. Der Deckel ist mit Schrauben am 
Kessel befestigt und mit einem Kautschukringe abgedichtet. 
Der Deckel hat eine grosse Arbeitsöffnung, ein Rohr J, 
welches mit der Luftpumpe in Verbindung steht, und ein 
Rohr b; zum Ausdrücken des Kesselinhaltes nach C. Ueber 
dem Mannloche des Kessels befindet sich ein Wasserhahn 
zur Speisung des Kessels mit Wasser und ein mit Bayonet- 
verschluss versehenes Dampfventil, zum Ansetzen eines 
Kochrohrs, das in den Kessel führt, um den Inhalt des- 
selben kochen zu können. 

3) Ein Kastenfilter C? zum Filtriren der alkalischen 
Fluoresceinlösung. 

4) Eine Holzbütte D zur Aufnahme des Filtrats und 
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getheilt, in welcher Weise man im Grossen die 
Darstellung des Fluoresceins betreiben kann, und | 
gab zwei Verfahren an, mittels derer man den 
Grundstoff der Eosine fabrikatorisch gewinnen 
kann. Die Einrichtung des Fluoresceinbetriebes 
habe ich damals nicht gegeben, weshalb ich an 
dieser Stelle darauf zurückkomme. Wie bekannt, 
kann man das Fluorescein durch längeres Er- 
hitzen von Phtalsäure und Resorein auf 180° mit 
oder ohne Chlorzink erzeugen und reinigt man die er- 
haltene Schmelze durch Auflösen in Natron, Ausfällen 
des Filtrats mit Salzsäure und Trocknen des sorgfältig aus- 
gewaschenen Niederschlags. 


! Vel. O. Mühlhäuser, Fabrikation der Eosine, D. p. J. 1887 
263 5. 49. 
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Fig. 3. 


Einrichtung zur Herstellung des Fluoresceins. 


zur Ausfällung des Fluoresceins dienend. 
5) Ein Kastenfilter E zur Filtration des Inhaltes von D. 
6) Ein Trockenapparat F zum Trocknen des Fluores- 
ceins. 


a Vgl. 0. Mühlhäuser, Die Technik der Rosanilinfarbstoffe- 
Erschienen 1889 bei der J. G. Cotta’schen Buchhandlung Nacht, 
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Der Trockenapparat besteht aus einem langen, auf 
gemauerten Untersätzen stehenden Blechkasten a, auf dessen 
Boden sich eine Dampfschlange c befindet. In den Kasten 
sind lose vier gusseiserne Schalen b; bis b; eingesetzt. 

Der Kasten ist etwa zu is mit Wasser gefüllt, welches, 
mit der Dampfschlange erhitzt, zum Wärmen der email- 
lirten Trockenschalen dient. 

Der Gang der Arbeit ist also folgender: Man bereitet 
nach dem einen oder anderen Verfahren in .{ die Schmelze, 
lässt erkalten, zerschlägt die Masse in faustgrosse Stücke, 
bringt dieselben in den Kessel B, in welchem man sich 
vorher durch Auflisen von Natron in Wasser das Löse- 
mittel bereitet hat und kocht so lange bis alles Fluo- 
rescein gelöst ist. Dann lässt man einige Zeit absitzen, 
filtrirt durch das Baumwollfilter C nach D, verdünnt mit 
Wasser, fällt mit Salzsäure aus, lässt ubsitzen, decantirt 
mehrere Male durch E, sammelt schliesslich den gut aus- 
gewaschenen Niederschlag auf E und trocknet auf F. 

Man kann mit der Einrichtung 36 k bezieh. bei Tag- 
und Nachtbetrieb 72 k Fluorescein anfertigen. 

Cannstatt, Januar 1892. 


Untersuchungen über die Bildung der 
Farblacke. 
Von Dr. Carl Otto Weber. 
(Schluss der Abhandlung S. 158 d. Bd.) 


Nach den bei der Titration der Farbstofflisungen mit 
Tannin gemachten Erfahrungen ist es klar, dass nur wenn 
erstere mit der gerade-erforderlichen Menge Tannin oder 
einem Ueberschusse desselben gefällt werden, der Farbstoff 
vollständig in den Tanninlack übergeht. Da die gerade er- 
forderliche Tanninmenge unbekannt ist, so bleibt nur übrig 
mit einem bekannten Ueberschusse von Tannin zu arbeiten 
und die nicht vom Farbstoffe gebundene Menge durch 
Titration zu ermitteln. 

Zur Ausführung dieser Bestimmung benutzte ich: 
1) eine Lösung von 50 g chemisch reinem Tannin und 
200 g absolut reinem, gegen Permanganat völlig indiffe- 
rentem Natriumacetat in 1 1 destillirtem Wasser, 2) eine 
Lösung von 1 g Permanganat in 1 1 destillirtem Wasser, 
3) eine Lösung von 5 g reinem trockenem Indigocarmin 
und 100 cc concentrirter Schwefelsäure in 1 1 Wasser. 
Von dem zu untersuchenden Farbstoffe wurde 1 g in 200 cc 
Wasser gelöst. 

Zur Feststellung des Titers der Tanninlösung werden 
20 cc (= 1 g Tannin) derselben auf 200 cc verdünnt. 
d cc hiervon werden in einem Becherglase mit 750 cc 
Wasser verdünnt, 20 ce der Indigolösung hinzugefügt und 
sodann mit der Permanganatlösung titrirt. In derselben 
Weise werden 20 cc der Indigolösung mit 750 cc Wasser 
verdünnt und mit Permanganat titrirt. 

Zur Ausführung der Bestimmung wird 1 g des Farb- 
stoffes in 200 ce Wasser gelöst. Man gibt darauf in eine 
200 ce-Flasche 20 cc (= 1,000 g) der Tanninlösung und 
fügt darauf unter fortwährendem mässigen Umschwenken 
25 cc (= 0,125 g) der Farbstofflösung (nicht umgekehrt!) 
hinzu. Der Tanninlack scheidet sich dann sofort ın äusserst 
fein vertheilter Form aus. Man bringt die Flasche sodann 
in ein Wasserbad, in dem sie wihrend 10 Minuten erhitzt 


wird. Dann wird mit kaltem Wasser verdünnt und durch 
ein trockenes Faltenfilter filtrirt. 5 cc des Filtrates werden 
mit 750 ce Wasser verdünnt, 20 ce Indigolösung zugefügt 
und darauf mit der Permanganatlisung auf bekannte Weise 
titrirt. Das Resultat dieser Titration fällt natürlich niedriger 
aus, als das der Tanninlösung ohne Farbstoff, entsprechend 
dem Betrage der zur Lackbildung aufgewandten Menge 
Tannin. Die für 1 g Farbstoff erforderliche Menge Tannin 
ergibt sich aus der Formel: 

„m 320 b(a — e) 

1 —= — T000 

In dieser Formel bedeutet a die Anzahl von Cubik- 
centimetern Permanganat, die zur Titration von 9 cc der 
auf 200 ce verdünnten 20 ce Tanninlösung und der 20 cc 
Indigolösung verbraucht wurde, c die Anzahl von Cubik- 
centimetern l’ermanganat, die zur Titration von 5 ce 
Filtrat, von den wie angegeben dargestellten Farblacken, 
und der 20 cc Indigolösung verbraucht wurde. b bedeutet 
die Menge Tannin in Milligrammen ausgedrückt, die 1 cc 
der Permanganatlösung entsprechen. 

Hat man also beispielsweise gefunden, dass von den 
20 ce der auf 200 ce verdünnten Tanninlösung 5 ce + 20 ce 
Indigolösung 35,4 cc der Permangamatlösung erfordern, 
so ist in obiger Gleichung a = 35,4 zu setzen. Hat man 
ferner gefunden, dass 20 cc Indigolésung 17,6 ce Perman- 
ganat erfordern, so lässt sich hieraus und aus a leicht be- 
rechnen, dass 1 cc Permanganat 1,420 mg Tannin ent- 
spricht und man hat daher b = 1,420. Findet man, dass 
von dem Filtrate des wie angegeben dargestellten Lackes 
öce + 20 ve Indigolösung 33,2 ce Permanganat beanspruchen, 
so ist c=33,2 und man hat 
,, 320 b(u—r) 320 >: 1,42 (35,4 — 33,2) 

1 = i0 1000 
820 x 1,42. 2,2 
= 1000 

Dies heisst also, dass 1 g des untersuchten Farbstoffes 
0,9988 g = 99,88 Proc. Tannin zur vollständigen Umwand- 
lung des Farbstoffes in den Tanninlack erfordert. Hieraus 
lässt sich dann ohne weiteres der Tanninbedarf des Mole- 
küles des Farbstoffes berechnen, eine Zahl, die im All- 
gemeinen für praktische Zwecke von wenig Werth ist, da 
die meisten basischen Farbstoffe von dem Zustande chemi- 
scher Reinheit sehr weit entfernt sind, ın Folge der häufig 
sehr bedeutenden Mengen von Dextrin oder Zucker, die 
dieselben enthalten. (Folgt Tabelle von S. 184.) 

Aus dieser Tabelle geht zunächst hervor, dass alle bis 
jetzt bekannten basischen Farbstoffe, mit Ausnahme des 
Chrysoidins, für das Molekül Farbstoff mehr als 1 Mol. 
Tannin zur Lackbildung erfordern. Bei solchen mehr- 
säurigen Farbbasen, die als Farbstoffe zwei oder mehr eìn- 
werthige Säureradicale enthalten (Malachitgrün, Bismarck- 
braun, Vesuvin, Indazin M), ist dies weiter nicht auffallend. 
Diese Thatsache kommt aber etwas unerwartet bei den- 
jenigen Farbstoffen, die, obgleich mehrbasisch, als Farb- 
stoffe nur in der Form einsäuriger Salze vorkommen, wie 
dies von der grossen Mehrheit der basischen Farbstoffe 
gilt. Wir können auf Grund der in obiger Tabelle ent- 
haltenen Resultate sagen, dass mit zwei Ausnahmen alle 
basischen Farbstoffe für 1 Mol. Farbstoff 2 Mol. Tannin 
erfordern. Die beiden nicht dieser Regel sich fügenden 
Farbstoffe sind: Chrysoidin, das nur 1 Mol., und Auramin, 
das 1,5 Mol. Tannin für das Farbstoffmolekül erfordert. 


== 0,9988 
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Molekulargewicht | Tanninbedarf : 
Farbstoff des reinen es sau a re Ze Fabrikant 
Farbstofles | für 1 Mol. Farbstoff | in Procenten 

Magenta krist. : 395,5 622 = 2 Mol. 157 Dan. Dawson Bros. Lim., Huddersfield. 
Fuchsin, kleine krist. 895,5 648 =2 , 164 Meister, Lucius und Brüniny, Höchst. 
Fuchsin, mittlere krist.. 395,5 636 =? , 161 L. Cassella und Co., Frankfurt a. M. 
Fuchsin, kleine krist. 395,5 641 =2 , 162 Dan. Dawson Bros. Lim., Huddersfield. 
Methylviolett BO . 393,5 Diva an. 4 130 L. Cassella und Co., Frankfurt a. M. 
Krystallviolett . 551,5 L=. % 118 Bad. Anilin- und Sodafabrik. 
Malachitgrün krist.! . 926 13 1324 =4 , Í 143 Küchler und Buff, Crefeld. 
Brillantgrün krist.? 482 650 =2 , 135 R š á . : 
Victoriablau B 496 321 52 63 Bad. Antlin- und Sodafabrik. 
Auramine O 321,5 480 = 1,5 , 149 á Y 5 ‘ 
Rhodamine B 478,5 196 = ‘2 s 41 a » n ? 
Pyronin B 330,5 e= 2 7 3U A. Leonhardt und Co., Mülheim i. H. 
Pyronin G 302,5 146= ? §& 45 $ ‘ à 5 5 
Safranine GO 350,5 PA ae 82 L. Cussella und Co., Frankfurt a.M. 
Safranıne GGS 350,5 603 = 2 Mol.® 172 = ; š š 
Nachtblau 575,5 414 72 Bad. Anilin- und Sodafabrik. 
Nilblau . . ... 676,0 824 122 $ s å 3 
Methylenblau B conc. 793 1 1237 =4 „ 156 Meister, Lucius und Brüning, Höchst. 
Muscarine J... . 326,5 295 °? 83 Durand und Huguenin, Basel. 
Muscarine JR . 2 ? 163 i š 5 3 
Basler Blau BB 504,5 297 ° 59 n n n a 
Basler Blau R . 7 2 131 n n » p 
Acridinorange . 434,5 452 104 A. Leonhardt und Co., Mülheim i. H. 
Azingriin BTO. 476,5 322 1 68 a n A ” ” 
Vesuvin OOO exira . 496 823 1° 166 Bad. Anilin- und. Sodafabrik. 
Bismarckbraun G. 496 664 —= 2 Mol. 134 Hampson Bros., Manchester. 
Chrysoidine FF 248,5 Soak go * 141 L. Cassella und Co., Frankfurt a.M. 
Indazin M 593 sga y 4l . n n 


1 Oxalat. ? Sulfat. 3 Es ist dies für 1 Mol. der Farbbase: 
662 = 2,0 Mol. Tannin. * Unter der Annahme, dass der Farb- 
stoff 75 Proc. stark ist. ® Der Farbstoff erscheint danach 
50 Proc. stark. ° Sehr stark verdünnter Farbstoff. ° Ist un- 
gefähr 50procentige Waare. ê Sehr starkes Safranin. ° Diese 
Farbstoffe scheinen etwa 50 Proc. stark zu sein, die rothen 
Marken Muscarin JR und Basler Blau R sind aber offenbar 
Aus den Constitutionsformeln dieser Farbstoffe lässt sich 
nichts ableiten, was zum Verständniss dieses Verhaltens 
beitragen könnte. Chrysoidin besitzt die Constitutions- 
formel: 
| NH, 

| NH,. HC) 


ist also danach eine zweisäurige Base, dasselbe gilt für 
Auramin, dessen Constitution der Formel: 

C,H,N (CH3), 

= NH 

C,H,N (CH), . HCl 


entspricht. Besonders auffallend ist in Anbetracht der ein- 
basischen Natur des Tannins, dass das Auramin 1,5 Mol. 
Tannin erfordert. Unter einem halben Molekül Tannin 
können wir uns nichts vorstellen und ist diese Bezeich- 
nung nur zulässig als ein Ausdruck der quantitativen Ver- 
haltnisse. Richtiger sagen wir jedenfalls, dass 2 Mol. 
Auramin 3 Mol. Tannin erfordern. Die Reaction zwischen 
diesen 5 Mol. wird dadurch aber nicht klarer, obgleich 
die Idee einer Betheiligung der Phenolhydroxyle des Tannins 
nahe liegt, eine hypothetische Frage, die uns hier wenig 
interessirt. 

Aus den in den beiden Tabellen über die directe und 
indirecte Bestimmung der zur Fixirung der basischen Farb- 
stoffe erforderlichen Tanninmengen geht nun unmittelbar 
hervor, dass im Allgemeinen '/, der zur vollständigen chemi- 
schen Fallung der basischen Farbstoffe erforderlichen Tan- 
ninmenge zur vollständigen physikalischen oder besser 
empirischen Fällung genügt. Die totale Vernachlässigung 
der chemischen Mengenverhältnisse in der Darstellung der 
Tanninlacke sowohl an und für sich, als auch auf der Faser 
inder Baumwollfärberei hat zur Folge, dass der grössere Theil 


c +H,0 


weit stärkere Farbstoffe. '° Diese Zahl für Vesuvin ist auf- 
fallend hoch. !! Das Chrysoidin ist fast chemisch reine Waare, 
es scheint daher, soweit sich dies vorläufig feststellen lässt, 
dass Chrysoidin der einzige basische Farbstoff ist, der nur 
1 Mol. Tannin zur Lackbildung erfordert. '* Der Farbstoff 
scheint ungefähr 50 Proc. stark zu sein. !? Enthält ein Doppel- 
molekül Farbbase. 


des Farbstoffes nicht als Tanninlack, sondern, wie früher 
gezeigt, in Form eines mehr oder minder basischen Salzes 
im Lack oder auf der Faser existirt. Dass die unfixirten 
basischen Farbstoffe in ausserordentlichem Grade unecht 
sind, ist so wohl bekannt, dass wir uns dabei nicht weiter 
aufzuhalten brauchen, und es folgt daher, dass bei der 
heute üblichen Methode der Darstellung der Tanninlacke 
und der Färbung der basischen Farbstoffe auf Baumwolle 
Resultate erhalten werden, die in Bezug auf Licht- und 
Luftechtheit in vielen Fällen mangelhaft sind und erheb- 
lich hinter dem Erreichbaren zurückbleiben. 

In der Fabrikation von Farblacken hat dies dahin 
geführt, dass die Darstellung der Tanninlacke der basi- 
schen Farbstoffe fast gänzlich aufgegeben worden ist und sie 
nur noch da angewendet werden, wo es auf höchste Bril- 
lanz des Tones mehr als auf Lichtechtheit ankommt. Selbst 
in diesen Fällen wird die Fixirung lieber durch Arsenite, 
Phosphate oder Stearate und Palmitate (Seifen) bewirkt, 
die dem Fabrikanten bessere Resultate geben als Tannin, 
aus dem einfachen Grunde, weil diese in solchen Mengen 
gegenüber dem Farbstoffe zur Anwendung kommen, dass 
derselbe stets vollständig chemisch fixirt ist, was bei der 
üblichen Metbode der Tanninfixirung nie der Fall ist. 

In der Baunıwollfärberei ist dagegen die Tanninfixirung 
von allergrösster Bedeutung, und obgleich noch andere 
Methoden zur Färbung der basischen Farbstoffe auf Baum- 
wolle existiren, so sind dieselben doch nur von sehr unter- 
geordneter Wichtigkeit. Dem Färber ist es wohl bekannt, 
dass tiefere Schattirungen der verschiedenen Farbstoffe 
stärkere Mordantirung erfordern, aber hierbei wird den 
chemischen Molekularverhältnissen nur im gröbsten Sinne 
des Wortes Rechnung getragen und die Thatsache, dass 
die Menge Tannin, die auf der Faser befestigt wird, in 
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einem absolut festen Verhältnisse zur Zusammensetzung 
und aufzufärbenden Menge eines bestimmten Farbstoffes 
stehen muss, wird vom Fiirber so gut wie gänzlich ausser 
Acht gelassen. Die natürliche Folge hiervon ist, dass fast 
ausnahmslos viel mehr Farbstoff auf einem Tanninmordant 
fixirt wird, als derselbe chemisch zu binden vermag, und 
das Resultat ist eine in directem Verhältniss zu der Menge 
des nicht an Tannin gebundenen Farbstoffes stehende Un- 
echtheit der Färbung, nicht nur gegen Luft und Licht, 
sondern auch gegen Seife. 

Obige Tabelle nun oder vielmehr die zugehörige 
analytische Methode gibt dem Färber ein Mittel an die 
Hand zur rationellen Bemessung der Farbstoffinengen, die 
auf eine bestimmte Menge Tannin gefärbt werden können. 
Es darf hierbei treilich nicht vergessen werden, dass der 
Färber ausser Tannin eine ganze Anzahl anderer Gerb- 
stoffmaterialien verwendet: Myrabolanen, Sumach, Divi-Divi, 
Granatapfelrinde, Eichenextract, Kastanienextract, Kino, 
Catechu und viele andere. Es wird also erforderlich sein, 
dass der Fürber den Wirkungswerth dieser Gerbstoff- 
materialien in Bezug auf reines Tannin oder direct auf 
die von ihm verwendeten basischen Farbstoffe feststellt, 
um den wahrscheinlich für jeden Gerbstoff verschiedenen 
Verbindungsverhältnissen Rechnung zu tragen. Ebenso 
aber wird es nöthig sein, die Quantitäten der verschiedenen 
Gerbstoffe zu ermitteln, die aus Bädern von bestimmter 
Stärke auf der Baumwolle fixirt werden, eine Arbeit, die 
sich ohne nennenswerthe Schwierigkeiten bewerkstelligen 
lassen wird. 

In der Färberei wird nur in sehr seltenen Fällen, 
wenn überhaupt je, direct auf die tannirten Garne gefärbt, 
da so gefürbte Garne stets stark abrussen. Dies rührt 
davon her, dass das auf der Baumwolle fixirte Tannin in 
der Farbflotte langsam wieder in Lösung geht und zur 
Fixirung einer erheblichen Menge von Tanninlack un- 
mittelbar auf der Oberfläche der Faser Veranlassung gibt. 
Es wird deshalb das in der Faser fixirte Tannin gewöhn- 
lich durch ein Metallsalz in ein unlösliches Metalltannat 
übergeführt. Als solche Metallsalze dienen Antimon-, 
Zinn- und Eisensalze, doch sind auch Zink- und Bleisalze 
vorgeschlagen worden. Diese Metalltannate besitzen sehr 
grosse Vortheile vor dem freien Tannin. Ich habe früher 
darauf hingewiesen, dass ein Tanninüberschuss im Stande 
ist, ebenso unvortheilhaft zu wirken, als eine ungenügende 
Menge Tannin, indem viele Tanninlacke in überschüssigem 
freiem Tannin löslich sind. Ist dagegen das Tannin in 
Gegenwart eines Metalltannats vorhanden, so ist diese 
Wirkung vollständig ausgeschlossen. Ferner aber sind die 
Doppellacke der basischen Farbstoffe mit Metalltannaten 
bedeutend feuriger und unvergleichlich viel echter als die 
einfachen Tanninlacke. A 

Von den erwähnten Metallsalzen hat sich keines in 
solchem Grade bewährt als der von Th. Brooks vorge- 
schlagene Brechweinstein. Zahlreiche andere Antimonsalze 
sind in den letzten Jahren als Ersatz des theuren Brech- 
weinsteines empfohlen worden, aber keines hat sich unter 
allen Bedingungen so vortheilhaft erwiesen als letzterer. 
Für die Färberei und den Cattundruck bedarf die Anwen- 
dung der Antimonsalze keiner Empfehlung und die oben 
angegebenen Vorzüge der Antimontanninlacke sollten auch 
in der Fabrikation der Farblacke an und für sich genügend 
Veranlassung sein, die basischen Farbstoffe nicht als reine 
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Tanninlacke, sondern als Antimondoppellacke zu fällen. 
Das Verfahren der Lackfällung wird dabei zweckmässig 
in der Weise abgeändert, dass das Tannin zu der in Wasser 
aufgeschlämmten Grundlage gefügt wird, sodann wird das 
Tannin mit Brechweinstein auf der Grundlage fixirt, aus- 
gewaschen und sodann die der angewandten Menge Tannin 
entsprechende Farbstoffmenge langsam hinzugefügt; die 
Bildung des Farblackes findet hierbei genau wie beim 
Färben der Baumwolle statt. Auf solche Weise hergestellte 
Lacke sind unvergleichlich viel echter, als die auf die früher 
beschriebene rohe empirische Weise hergestellten Producte. 

In der Färberei und im Cattundruck werden die tan- 
nirten Garne stets in Gegenwart überschüssiren Antimon- 
salzes fixirt, da die betreffenden Bäder immer wieder be- 
nutzt werden. Bei der Darstellung von Lacken ist es 
aber aus ökonomischen Gründen erforderlich, keinen oder 
wenigstens einen sehr geringen Ueberschuss von Brech- 
weinstein oder eines anderen Antimonsalzes anzuwenden. 
Die Anhäufung von freier Säure oder sauren Salzen in 
den für eine lange Zeit in der Firberei oder Cattun- 
druckerei benutzten Bädern ist ein erheblicher Uebelstand, 
der wesentlich dazu beigetragen hat, die Verwendung 
billigerer Antimonsalze als des Brechweinsteins nachtheilig 
zu beeinflussen. Bei der Darstellung von Lackfarben 
kommt aber dieser Gegenstand nicht in Betracht und wird 
man daher für diesen Zweck mit Vortheil eines der er- 
wähnten Brechweinsteinsurrogate verwenden. Die Reaction 
zwischen Tannin und Brechweinstein scheint im Sinne der 
Gleichung 

C,H,00s -+ C;H,O,R(SLO) = C, ,H40,(SbO) + C,H,O,RH 
zu erfolgen, so dass für ein Molekül Tannin (322) ein 
Molekül Brechweinstein (334) erforderlich wäre. Titrirt 
man indessen eine Lösung von Tannin mit einer Lösung 
von Brechweinstein nach Galand’s Methode, so findet man, 
dass für jedes Molekül Tannin nur ein halbes Molekül 
Brechweinstein erforderlich ist. Dieses Verhältniss zwischen 
Tannin und Brechweinstein ist also bei der Darstellung 
der Farblacke nicht zu überschreiten. Ein erheblicher 
Ueberschuss von Brechweinstein oder einem der Substitute 
desselben hat bei Gegenwart von Thonerdehydrat ! die un- 
angenehme Wirkung, den gefällten Lack zum grossen 
Tbeil in Suspension zu erhalten, was natürlich das un- 
umgängliche Auswaschen der Lacke sehr erschwert, ja 
geradezu unmöglich machen kann. 

Die Function der Antimonsalze in der Bildung der 
basischen Farblacke kann auch von anderen Metallsalzen 
übernommen werden und thatsichlich wurden vor Ein- 
führung der Brechweinsteinbeize Blei- und Zinksalze zu 
diesem Zwecke angewandt; deren Verwendung ist aber 
heute so gut wie vollständig aufgegeben, da die damit 
erzielten Resultate an Schönheit mit der Antimonfixage 
nicht concurriren können. Dagegen wird gegenwärtig in 
gewissen Fällen die Eisenfixage mit Eiseuvitriol oder 
Eisenoxydsalzen und die Zinnbeize mit Zinnchlorür oder 
Zinnchlorid benutzt. Die Eisenfixage wird nur zur Her- 
stellung sehr dunkler blauer Töne benutzt, die Zinnfixage 
besonders für zarte Schattirungen von Roth, Rosa und 
Gelb. Doch muss mit Bezug auf die Zinnfixage gesagt 
werden, dass die erhaltenen Resultate zwar schöner sınd 


1 Man kann sagen, dass alle aus basischen Farbstoffen dar- 
gestellten Lacke auf ein Thonerdesubstrat oder ein Thonerde- 
hydrat haltendes Substrat gefällt werden. 
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als sie sich mit Antimonsalzen unter sonst gleichen Um- 
ständen erreichen lassen, dagegen ist die Echtheit der 
Tanninzinnlacke viel geringer als die der Antimontanninlacke. 

Für die Lackfarbenfabrikation ist die Eisenfixage un- 
brauchbar, dagegen lässt sich die Zinnfixirung häufig zur 
Erzeugung feuriger Rosatöne mit Vortheil verwenden. 
Hierbei ist aber stets der Lack auf einem Substrat zu 
fällen, das im Stande ist, das Zinnsalz völlig zu zer- 
setzen. Calcium- oder Bariumcarbonat wirken für diesen 
Zweck sehr kräftig, doch ist es unter praktischen Verbält- 
nissen stets erforderlich, dieselben im Ueberschusse zu ver- 
wenden, der bei der Verwendung sehr alkaliempfindlicher 
Farbstoffe häufig nachtheilig wirkt. In solchen Fällen 
empfiehlt sich an Stelle jener Carbonate die Anwendung 
von Thonerdehydrat. Die Fixirung geschieht in der Kälte. 
Sobald eine Probe zeigt, dass das Zinn auf der Grundlage 
fixirt ist, wird ausgewaschen, zur Entfernung des sehr 
nachtheilig wirkenden Calcium- oder Bariumchlorids, so- 
dann wird die Lösung des Farbstoffes und schliesslich die 
Lösung des Tannins und Natriumacetats zugefügt. 

Ausser Tannin gibt es aber noch eine grosse Anzahl 
organischer und anorganischer Säuren, die mit basischen 
Farbstoffen Lacke zu bilden vermögen. In dieser Be- 
ziehung sind besonders zu erwähnen: fast alle aromatischen 
Säuren, die wasserunlöslichen festen Fettsäuren, Phosphor- 
säure, und die Säuren des Arsens und Antimous. Um 
genügend vollständige Fällungen zu erhalten und auch 
um die Säuren in wässerige Lösung zu bringen, müssen 
dieselben stets in Form ihrer neutralen Alkalisalze an- 
gewandt werden. Die Verhältnisse, unter denen die Lacke 
aus diesen Säuren bezieh. Salzen entstehen, sind viel ein- 
facher als beim Tannin und verläuft die Reaction stets 
in derselben Weise wie die doppelte Umsetzung zwischen 
unorganischen Salzen. Für die Darstellung von Lack- 
farben sind viele der erwähnten Säuren brauchbar. Be- 
sonders Phosphorsäure, Arsenigsiiure, Arsensäure, Meta- 
antimonsäure oder vielmehr deren Salze geben brauchbare 
Resultate und zwar Phosphate und Antimoniate besonders 
bei Lacken, die auf eine Grundlage von Stärke gearbeitet 
werden; Arsenigsäure und Arsensiiure dagegen geben bessere 
Resultate auf Thonerdehydrat. Das Verfahren wird fast 
stets in der Weise benutzt, dass direct arsenigsaure Thon- 
erde hergestellt wird. Beim Zusammentreffen dieser Grund- 
lage entsteht sodann ein Doppellack von äusserst feuriger 
Nuance. Der Verwendung dieses Lackes steht aber dessen 
Arsengehalt in den meisten Fällen im Wege. Aehnlich 
verhält sich phosphorsaure Thonerde, doch sind die damit 
erzielten Lacke den vorigen an Schönheit durchaus nicht 
ebenbürtig. Beide Lacke, so schön sie auch sind, besitzen 
eine höchst fatale Lichtempfindlichkeit. Die Ursache dieser 
Unechtheit ist unzweifelhaft der schwachen Natur der 
Bindung zwischen Farbstoff und Mordant zuzuschreiben. 
Die arsenigsaure Thonerde und phosphorsaure Thonerde, 
die in obigen Lacken den Mordant darstellen, müssen in 
ihrer Zusammensetzung den entsprechenden Alkalisalzen 
Na, HAsO, und Na,HPO, gleichen, besitzen also demgemäss 
die Constitutionsformeln 


Al—— AsO,H Al: PO,H 
| D As0,H und S PO,H 
=; / 

Al=7 AsO3H Al__- PO,H 
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Werden dagegen die entsprechenden neutralen Salze von 
den Formeln 
Al AsO, Al 
und 


PO, 


Al AsO, Al _ PO, 
verwendet, so fällt bei noch geringerer Lichtbeständigkeit 
die Nuance viel weniger schön aus. Dies ist offenbar 
dem Umstande zuzuschreiben, dass die beiden letzteren 
Aluminiumverbindungen neutrale Körper sind, die wahr- 
scheinlich die basischen Farbstoffe nicht unter Lackbildung 
zu zersetzen vermögen, während die beiden ersteren Salze 
im Molekül je drei durch Basen ersetzbare Wasserstoff- 
atome enthalten. Dieselben sind aber von so schwach 
saurer Natur, dass schon auf Tanninzusatz dafür sub- 
stituirte Farbbasen unter Bildung der Tanninlacke ab- 
gespalten werden, worauf ohne Zweifel die geringe Be- 
ständigkeit dieser Lacke zurückzuführen ist. 

Von organischen Säuren sind zur Fixirung der 
T'heerfarbstoffe eine grosse Zahl von Säuren der aroma- 
tischen Gruppe mehr oder weniger verwendbar. Doch ist 
deren Anwendbarkeit auf die Herstellung von freien Farb- 
lacken beschränkt und habe ich bis jetzt keine Säure auf- 
finden können, die sich in der Färberei und Druckerei 
in ähnlicher Weise wie Tannın verwenden liesse, da, so- 
weit meine bisherige Erfahrung reicht, nur die Tannin- 
lacke bezieh. die Antimontanninlacke dem Seifen genügenden 
Widerstand zu leisten vermögen. Immerhin dürfte die 
Anwendung von Benzoésiiure und Phtalsäure oder viel- 
mebr deren Alkalisalzen empfehlenswerth sein für die Dar- 
stellung von Lacken auf Stirkegrundlage. Die mit den 
genannten Säuren erzielten Lacke zeichnen sich durch 
grosse Schönheit aus und besitzen Nuancen, die mit Hilfe 
von Tannin sich nicht erzielen lassen. Dabei ist die Licht- 
echtheit über Erwarten gut, obgleich geringer als die der 
Tanninlacke. 

Eine nicht unwichtige Rolle spielen die fettsauren 
Lacke sowohl in der Fabrikation freier Lacke, als auch 
in der Färberei, während dieselben im Cattundruck nicht 
verwendbar sind. Da die festen Fettsäuren in Wasser 
völlig unlöslich sind, so werden dieselben stets in der 
Form ihrer neutralen Alkalisalze, d. h. als neutrale Seifen 
angewendet. Für sich allein ist eine neutrale Seifenlösung 
nur wenige basische Farbstoffe zu fällen im Stande, aber 
in Gegenwart von Thonerdehydrat, arsenigsaurer oder 
phosphorsaurer Thonerde tritt sofort Lackbildung ein und 
die so hergestellten Lacke sind in Bezug auf den Farben- 
ton von ausserordentlicher Schönheit, besonders wenn auf 
eine Grundlage von phosphorsaurer oder arsenigsaurer 
Thonerde gefällt wurde. Bei der offenbar sehr schwachen 
Affinität zwischen Farbbase und Fettsäuren ist eine grosse 
Echtheit dieger Lacke nicht zu erwarten und thatsächlich 
stehen sie in dieser Beziehung hinter den Tanninlacken 
erheblich zurück. 

Diese Lacke lassen sich auch in der Art auf andere 
Grundlagen herstellen, dass man den in der Seifenlösung 
gelösten Farbstoff mit einer beliebigen Grundlage zusanımen- 
bringt und sodann mit einer verdünnten Lösung von Zinn- 
salz, Chlorbarıum oder Chlorcalaum fällt. Die so er- 
haltenen Lacke sind gleichfalls sehr schön, obgleich deren 
Nuance wesentlich verschieden ist von der der auf die 
ersterwähnte Weise dargestellten Lacke. Diese letztere 
Methode findet auch in der Färberei besonders für Rosas 
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aus Fuchsin und Safranin, ebenso für Methylviolett An- 
wendung. Hierbei wird das Garn erst wiederholt durch 
Seifenlösung, sodann für Rosa durch Zinnsalz, für Violetts 
gewöhnlich durch Chlorcalcium genommen, dann wird ge- 
spült. Häufig wird nun direct im lauwarmen Bade ge- 
färbt, grössere Echtheit wird aber erzielt, wenn die Garne 
nach dem Spülen und vor dem Färben noch durch ein 
schwaches Tanninbad passirt werden. Die Schönbeit dieser 
Färbungen ist unstreitig, deren Echtheit aber sehr mittel- 
mässig, da die Färbung weder seifenecht, noch lichtecht 
ist, und ausserdem zeigen die so gefärbten Garne die Eigen- 
schaft des Abrussens in unangenehmem Maasse. 

Es bleibt nun noch übrig, eine Klasse von Säuren 
zu erwähnen, die zwar meist in hohem Grade die Fähig- 
keit besitzen, Farblacke zu bilden, die aber bis jetzt noch 
kaum zu diesem Zwecke benutzt werden. Ich meine die 
Farbstoffsäuren selbst in Form ihrer Alkalisalze der sogen. 
sauren Farbstoffe. Es ist bekannt, dass saure Farbstoffe 
mit basischen Farbstoffen wasserunlösliche Salze d. h. 
Lacke zu bilden vermögen, und thatsächlich ist mit Bezug 
auf dieses Verhalten von Rawson vorgeschlagen worden, 
die Farbstärke von Naphtolgelb (Natronsalz der Dinitro- 
naphtol-«-Sulfosäure) durch Titration desselben mit einer 
Normallösung von Nachtblau (basischer Diphenyl-Naphtyl- 
methan-Farbstoff) analytisch zu bestimmen. Die Fällung 
ist absolut vollständig, der Endpunkt der Reaction daher 
mit Leichtigkeit zu erkennen und das Verfahren gibt sehr 
verlässliche Resultate. Ganz allgemein aber ist jeder saure 
Farbstoff im Stande jeden basischen Farbstoff unter ge- 
eigneten Verhältnissen vollständig zu fällen, und lassen 
meine bisherigen Erfahrungen keinen Zweifel darüber auf- 
kommen, dass manche der möglichen, allerdings fast un- 
zähligen Combinationen werthvoller Anwendung in der 
Fabrikation von Farblacken fähig sind. 


Bedarf an Kohle für den Eisenbahnbetrieb. 


Nach dem Finanz-Herold ist der Bedarf der preussischen 
Staatseisenbahnverwaltung für 1892,93 an Kohlen für die Be- 
förderung der Züge auf 321 Millionen Locomotivkilometer, und 
zwar für je 1000 Locomotivkilometer mit 9.795 t Kohlen und 
0,174 t Koks veranschlagt. Das sind im Ganzen 3144195 t 
Kohlen und 55854 t Koks. Die Tonne Kohlen ist mit 13,17 M., 
die Tonne Koks mit 21,62 M. und das Gesammterforderniss 
demnach mit 42616000 M. eingestellt. Dazu tritt noch der 
Bedarf für sonstige Heizungszwecke, Feuerung der stehenden 
Dampfkessel u. dgl. 


Ventilationsanlage auf der Steinkohlenzeche Prosper I 
bei Berge-Borbek. 


Auf der Steinkohlenzeche Prosper I wurde nach einer Mit- 
theilung der Zeitschrift für das Berg-, Hiitten- und Salinen- 
wesen, Bd. 38, in der neuesten Zeit behufs Verstärkung der 
Ventilation neben einem 12 m-Guibal ein neuer Ventilator nach 
Patent Capell aufgestellt und durch Ingenieur Herbst auf seine 
Leistungsfähigkeit untersucht. Der von der Maschinenfabrik 
R. W. Dinnendahl gelieferte Capell-Ventilator hat ein Flügelrad 
von 3,75 m äusserem Durchmesser und 2 m Breite; die beider- 
seits angeordneten Saugöffnungen haben je 2,1 m Durchmesser. 
Zum Betriebe dient eine Zwillingsmaschine mit Ridersteuerung 
von 520 mm Kolbendurchmesser und 800 mm Hub. Die Fül- 
lung wird während des Betriebes bei jedem Cylinder selbsthätig 
von je einem Regulator eingestellt. Der Antrieb des Flügel- 
rades erfolgt bei einem Umsetzungsverhiltnisse von 1:4 durch 
einen 650 mm breiten Kameelharriemen. Bei 72 minutlichen 
Umdrehungen der Maschinenwelle, also bei 288 Umdrehungen 
des Flügelrades, wurde eine Depression von 186 mm W-S beob- 
achtet. Die mittlere Geschwindigkeit der Luft im Wetterkanale 
wurde mittels zweier Flügelradanemometer mit 546 m in der 
Minute bestimmt. Bei einem Querschnitte von 5,474 qin des 
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Wetterkanales an der Messtelle beträgt sonach die minutlich 
angesaugte Wettermenge 2989 cbm. Unter Berücksichtigung 
der lebendigen Kraft der zuströmenden Luft berechnet sich die 
Nutzleistung des Ventilators mit 119.29 HP. Die indicirte Arbeit 
der Maschine wurde 229,2 HP gefunden, wonach sich der Wir- 
kungsgrad mit 0,52 ergibt. Nach den gleichzeitig durchge- 
führten Wettermessungen in einem Ueberhauen der 234 m-Sohle 
wurden wegen Undichtigkeit des Wetterscheiders nur 76,3 Proc. 
der von dem Ventilator gelieferten Leistung für die Grube 
nutzbar gemacht. Mit demselben Ventilator wurden noch weitere 
Versuche bei x0 und 87,5 Umdrehungen der Maschinenwelle 
vorgenommen, wobei eine Depression von 223 und 269 mm W-S 
beobachtet wurden. Wettermessungen im Wetterkanale konnten 
hierbei wegen des starken Luftzuges nicht ausgeführt werden. 
Zur Schmierung der Ventilatorlager wird fein zerbröckeltes 
rohes Nierenfett verwendet, auf das beständig ein dünner Wasser- 
strahl geleitet wird. Die gewöhnliche Schmierung mit Oel 
oder Talg war unzureichend. In Anbetracht der grossen Leistung 
dieses Ventilators ist der gefundene Wirkungsgrad von 52 Proc. 
durchaus nicht als sehr gross anzusehen und dürfte unter 
gleichen Verhältnissen auch durch andere Ventilatoren wohl 
zu erreichen sein. (Nach der Oesterreichischen Zeitschrift, 1891 
S. 199.) 


Freitreppe. 


Unter dem Namen ,Columbus-Treppe* (D. R. P. Nr. 56 22s) 
führt Rudolf Hermanns in Elberfeld eine Treppenconstruction 
(Fig. 1—3) ein, auf deren Wangen aus [1-Eisen, die nach dem 
Steigungsverhältniss verlegt sind, Tragschemel S einfach durch 
Einstecken der Nasen S} in die Langlöcher des []-Eisens be- 
festigt werden. Die Tragschemel haben auf der Oberseite zwei 
Leisten, von denen die hintere u hakenförmig ausgebildet ist. 
Wird nun zwischen die Leisten ein die Setzstufe darstellendes 
Profileisen, z. B. ein I-Eisen, eingelegt und von Oberkante der 


Fig. 1. 


l Fig. 3. 


Fig. 2. 


einen Setzstufe bis zur Unterkante der nächsten Stufe Hinter- 
füllungserde eingebracht, so bewirkt der Druck der Hinterfüllung 
selbst einen festen Schluss aller Theile gegen einander. Da 
Kleineisenzeug vollständig vermieden ist, so kann das Verlegen 
auch von Leuten, die in Eisenarbeiten ungeübt sind (z. B. 
Gärtnern), vorgenommen werden. Die Treppen werden von der 
Firma Richard Hermanns und Co. in Elberfeld zum Preise von 
6 bis 7 Mark für je ein Meter Stufenlänge bei Treppenbreiten 
von Walzlänge bis herab zu 1,5 m geliefert. Hierbei ist ein 
Steigungsverhältniss von 15 zu 37 cm vorausgesetzt. Geländer, 
welche eine kleine Abweichung in der Form der Schemel be- 
dingen, werden besonders berechnet. (Centralblatt der Bau- 
verwaltung 1891, S. 476.) 


A. H. Cowles’ Silberbronze. 


Nach dem Telegraphic Journal, 1891 Bd. 29 S. 447, hat 
sich seit einiger Zeit A. H. Cowles bemüht, eine billigere und 
bessere Legirung als Ersatz für Neusilber herzustellen. Er 
hat gefunden, dass ein Zusatz von 1,25 Proc. Aluminium die 
Manganbronze minder strengflüssig macht und weniger dem 
Rosten aussetzt. Seine mit dem Namen Silberbronze belegte, 
besonders für Stangen, Blech und Draht bestimmte Legirung 
hat folgende Zusammensetzung: 


Mangan 18,00 
Aluminium 1,20 
Silicium 5,00 
Zink 13,00 
Kupfer . 67,90 

104,70. 
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Der elektrische Widerstand der Silberbronze ist höher als der 
des Neusilbers. und diese Bronze dürfte sich daher besser zu 
künstlichen Widerstiinden eignen als das Neusilber. 


Kabel und Drähte mit Papier und mit Cellulose als 
Isolator. 

Die Norwich Insulated Wire Company in New York fabricirt 
Kabel für hochgespannte Lichtströme und für Telephonnetze 
und verwendet in denselben als Isolator Papier. Diese Kabel 
sollen allen Anforderungen entsprechen, und die Gesellschaft 
hat daher sehr viele Anftrage. 

Die Fabrikation dieser Kabel ist sehr einfach, erfordert 
aber viel Sorgfalt und Aufsicht. Nach dem Journal telegraphique, 
Bd. 15 S. 248, wird das Papier der Gesellschaft besonders von 
einer der grössten Papierfabriken geliefert. Das in Rollen von 
einer halben bis fünf Meilen angefertigte Papier wird zuerst 
mittels Kreissiigen in Streifen geschnitten. Die Streifen werden 
auf Maschinen mit 60 bis 500 Umdrehungen in der Minute 
spiralférmig auf den Leiter gewickelt. Da das Kabel nach dem 
Aufbringen jeder Spirale durch eine sehr enge Form geht, so 
ist der Ueberzug sehr hart, dieht, fest und biegsam, schwer zu 
beschädigen und zu entfernen: die verschiedenen Lagen werden 
in entgegengesetztem Sinne gewickelt; der Durchmesser ist 
äusserst gleichmässig. Hat die Hülle die erforderliche Dicke, 
so wird das Kabel auf Eisenspulen gewickelt. und in Oefen bei 
250° F. vollständig getrocknet; darauf kommt es in eine 270 bis 
280° warme Mischung auf eine von der Dicke der Isolirschicht 
und anderen elektrischen Bedingungen abhängige Zeit. Die 
Bestandtheile dieser Mischung sind ein strenges Geheimniss, 
Aus den Behältern kommt es gleich in die hydraulische Presse, 
welche ihm die Bleihülle gibt; diese Maschine ist von dem 
Ingenieur der Gesellschaft entworfen und ihm patentirt. Darauf 
wird das Kabel geprüft, nach Erfordern mit einer Spannung 
von 2500 Volt. Die Isolirung beträgt stets mehr als 2000 Meg- 
ohm bei 75° F. 

1000 Fuss Jange Stücke solcher Kabel hat man zu zer- 
stören versucht. Bei einer Spannung von 10000 Volt sind sie 
unversehrt geblieben. Dann hat man sie 48 Stunden in kochendes 
Wasser gelegt und noch im Behälter widerstanden sie einer 
Spannung von 8000 Volt, bevor sie nachgaben. 

Ein grosser Vorzug dieser Kabel ist, dass der Leiter selbst 
bei der schlechtesten Behandlung des Kabels, bei der Zerstö- 
rung des Bleies und der Verletzung der Isolirung doch völlig 
in der Mitte bleibt. Die Isolirung ist Ja ringsum überall ganz 
gleich. 

Die Gesellschaft hat auch eine grosse Menge Telephonkabel 
geliefert. In New York allein liegen mehr als 5000 Meilen 
davon. Die Capacitiit derselben ist im letzten Jahre von 0,22 
auf weniger als 0,08 Mikrofarad für 1 Meile herabgebracht 
worden. 

Perci und Schacherer in Budapest sowie J/ungaria isoliren 
ihren Draht mit Cellulose; sie geben ihm nach der Kevue Indu- 
strielle vom 1. August 1891 S. 312 vier Isolirschichten; zwei der- 
selben sind aus Cellulose in Form von Papier, zwei aus einer 
mit einem isolirenden Stoffe getriinkten Baumwolle. Diese 
Drähte sind billig und besitzen eine hohe Isolation, welche 
theils von dem Stotfe an sich, thetls von der grossen Dichte 
der in Form von Papier verwendeten Cellulose herrührt; die 
Dicke der Schichten und deshalb der äussere Durchmesser des 
Drahtes ist sehr klein; ıhr Widerstand gegen Abnutzung ist 
gross und äussere Einflüsse können ihnen nicht schaden. 

Eine von der elektrotechnischen Versuchsanstalt des techno- 
logischen Gewerbemuseums in Wien untersuchte Probe besass 
eine 1.2 mm dicke Isolirschicht, während diese bei Wachsdraht 
2 mm dick war. Gleichwohl war der Celluloseisolator wider- 
standsfähiger gegen äussere Einflüsse 100 m Cellulosedraht 
und 74 m Wachsdraht wogen 1 k. Beide Sorten hatten gleichen 
Preis. Gleich günstig fielen andere in Wien, Budapest und 
München vorgenommene Prüfungen aus. (Vgl. hierüber auch 
den Elektrotechniker, 1889 Bd. 8 5. 301.) . 

Der mit Wachs überzogene und mit Längsbaumwollstreifen 
bedeckte Telegraphen- und Telephondraht besitzt eine verhält- 
nissmässig geringe. Isolation; zudem bedecken die Bandstreifen 
den Draht manchmal nur unvollständig, was weder bei der 
Herstellung, noch am fertigen Drahte leicht zu erkennen ist. 
Nicht selten enthält das Wachs eine Süure, welche den Draht 
angreift, ebenso oxydirt eine der Farbe des gewöhnlich farbigen 
Kattuns beigesetzte Süure den Draht, wo er schlecht isolirt 
ist, besonders bei feuchtem und regnerischem Wetter. 


Fernphotographie von Miethe. 


Nach einer Mittheilung der Papierzeitung Nr. 103 1591 ist 
mittels einer von Dr. Adolf Miethe angegebenen Linsencombi- 
nation die photographische Fernaufnahme gelungen und sind 
von dem Erfinder Bilder fern liegender Gegenstände mit grosser 
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Schärfe dargestellt. Die genannte Quelle gibt eine landschaft- 
liche Aufnahme, und aus derselben eine kleine, durch ein 
Rechteck markirte Aufnahme, welche von demselben Stand- 
punkte aus nach Umtausch der Objective erhalten ist. Wir 
werden auf diese werthvolle Bereicherung der photographischen 
Kunst noch zuriickkommen. 


Verfahren zur Herstellung von gemusterten Platten 
aus Cement 


von W. Carius in Taucha. Um scharf begrenzte Muster zu er- 
halten, wird der Bodenplatte eine solche Gestalt gegeben, dass 
die Formplatte in sie eingelegt werden kann, derart, dass beide 
oberen Plattenflächen in eine Ebene zu liegen kommen. Man 
hebt die Formplatte aus der Bodenplatte heraus, bestreut die- 
selbe mit einem Gemisch von Farbe und Cement und setzt die- 
selbe wieder in die Bodenplatte ein. Nun wird die letztere 
mit einem Cementgemisch, welches die Grundfarbe bilden soll. 
bestreut, und schliesslich mit gewöhnlichem Cementgemisch 
aufgefüllt. Man erhält so zwei farbige. gemusterte Platten, bei 
welchen die Schärfe der Abgrenzung der Farben nach Angabe 
des Erfinders nichts zu wünschen übrig lässt. 
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Ausführliches Handbuch der Eisenhüttenkunde von 
Dr. H. Wedding. Zweite vollkommen umgearbeitete 
Auflage von des Verfassers Bearbeitung von Perci’s 
Metallurgy of iron and steel. Erster Band. Allgemeine 
Eisenhüttenkunde. Erste Lieferung. Braunschweig, 
Fr. Vieweg und Sohn. 586 S. 16 M. 


Die ungemein raschen Fortschritte, welche das Eisenhütten- 
wesen zur Zeit des Erscheinens der ersten Auflage des vor- 
liegenden Werkes (186-4 machte, liessen dasselbe schon vor 
dem Abschlusse als veraltet erscheinen, und wenn auch in 
Nachtragsbänden den Fortschritten Rechnung getragen wurde, 
so wird doch das Erscheinen der neuen Bearbeitung von der 
gesammnten Eisenhüttenindustrie mit Freude begrüsst werden. 
Die vielen wissenschaftlichen und praktischen Untersuchungen 
bedürfen in der ‘That die ordnende und sichtende Hand eines 
mitten in den Bestrebungen des Kisenhiittenwesens stehenden 
Mannes, wie wir ibn in dem Verfasser verehren. 

Die vorliegende Lieferung, welche mit der nächstfolgenden 
den in sich abgeschlossenen ersten Band, die allgemeine Eisen- 
hüttenkunde, bilden wird, enthält im ersten Buche die Lehre 
von den Eigenschaften des Eisens, seine Benennung, seine Ver- 
bindungen mit Kohlenstoff, den Einfluss des Siliciums, des 
Mangans, des Phosphors und der anderen öfter vorkommenden 
Beimengungen oder Legirungen auf die Eigenschaften des 
kohlenstoffhaltigen Eisens. 

Sehr beinerkenswerthe Abschnitte sind diejenigen über 
Eisen und Sauerstoff, Stickstoff, Wasserstoff, Kohlenoxyd und 
Kohlensäure. 

Das zweite Buch enthält die physikalische Prüfung des 
Eisens, ihre Hilfsmittel und Methoden, sowie die praktische 
Ausführung der Prüfungsmethoden. 

Der Verfasser hat sich bekanntlich um die Untersuchung 
des Kleingefüges und den Einfluss der chemischen und physi- 
kalischen Eigenschaften auf dasselbe sehr viel bemüht. Auch 
diese Untersuchungen sind in dem Werke ausführlich behandelt 
und durch eine grosse Anzahl vorzüglicher Abbildungen dar- 
gestellt. Dieser Theil wird besonders denjenigen Lesern zu 
empfehlen sein, welche sich bisher der mikroskopischen Unter- 
suchung des Eisens gegenüber ablehnend verhielten. 

Wir hoften, dass alle Fachleute die Vortheile, welche diese 
vollständig neue Bearbeitung bietet, sich nicht werden ent- 
gehen lassen. Dem Verfasser, seinem verehrten Lehrer, spricht 
Ref. noch insbesondere seinen Dank aus, Hibg. 


Das Reinigen von Speisewasser für Dampfkessel 
nach einem Vortrage, gehalten im Gewerbemuseum 
Winterthur für Einführung der Reinigung des Dampf- 
kesselwassers mittels Soda von Prof. Dr. Kossel. Winter- 
thur bei M. Kniesche. 24 S. 

Der Verfasser gibt eine Lebersicht über die bisher üblichen 

Reinigungsverfahren und eine eingehendere Anleitung zur Aus- 

führung des von ihm bevorzugten Verfahrens mittels Soda. 


Verlag der J. G. Cotta’schen Buchhandlung Nachfolger 
in Stuttgart. 
Druck der Union Deutsche Verlagsgesellschaft ebendaselbst. 
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Neuerungen an Elektromotoren (Dynamo- 
maschinen) und Zubehör.’ 


(Patentklasse 21. Fortsetzung des Berichtes Bd. 281 * S. 49.) 


Mit Abbildungen. 


1) Prof. E. Thomson’s (vgl. 1890 276 * 444 und * 494) 
neue, in Fig. 1 bis 3, nach der Electrical World durch 
Londoner Electrical Engineer, 1890 Bd. 6*S. 135, und 
Industries, 1890 *S. 161, erläuterte Dynamo hat einen 
aus Platten gebildeten sich drehenden Anker mit 6 Polen 
obne Spulen (Fig. 2 und 3), während der ihn umschliessende 
feststehende Mantel 12 (oder auch bloss 6) mit Draht be- 
wickelte Pole besitzt. Der sich drehende Anker schliesst 
den magnetischen Kreis abwechselnd durch die abwechseln- 
den feststebenden Pole, so dass die Hälfte derselben stets 


Fig. 1. 


Fig. 2. 
Thomson’s Dynamo. 


Fig. 3. 


unthätig bei Erzeugung der elektromotorischen Kraft bleibt. 
Die zu beiden Seiten des Ankers liegenden magnetisirenden 
Spulen sind so bewickelt, dass sie in allen Ankervorsprüngen 
gleiche Pole entwickeln; der magnetische Kreis setzt sich 
durch den innern Cylinder und dessen Eisenkappen bis zu 
dem äusseren Eisenmantel fort und erregt entgegengesetzte 
Pole in den umlaufenden Vorsprüngen. 

Aehnliche Maschinen sind bereits von Mordey und 
Professor Forbes angegeben worden, und auch Kingdon 
und Rankin Kennedy haben feststehende Spulen angewendet, 
doch hat Mordey dafür seine Wechselstrommaschine ein- 
geführt, ebenso haben auch die andern diese Bauart wenig 
ausgebildet. Der Hauptgrund dürfte in den Verlusten 
durch Hysteresis zu suchen sein, die aber in vielen Fällen 


! Vgl. auch Locomotiven 1891 280 * 294. Pumpen 281 40. 
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erheblich vermindert werden können. In einem Anker, 
dessen sämmtliche Spulen wirksam sind, d. h. in welchem 
eine Umkehrung des inducirten Magnetismus stattfindet, 
statt eines Steigens und Fallens bis Null, muss die ge- 
sammte Eisenmenge des Ankers wechselnd inducirt werden. 
Bei der in den Figuren dargestellten Anordnung kann dies 
umgangen werden. Bei der gewählten Ausführung wird der 
Verlust durch Hysteresis sehr beträchtlich sein, weil die 
sich bewegenden Pole nur ebenso breit sind, als die fest- 
stehenden, so dass der magnetische Kreis unterbrochen ist, 
sobald die Ankerpole in den Zwischenräumen zwischen den 
festen Polen stehen. Die magnetische Induction wechselt 
daher und gibt Veranlassung zu Erhitzung und Verlusten. 
Dieser Verlust wird vermieden, sobald die Pole die doppelte 
Breite erhalten. 

2) Professor Elihu Thomson gibt einen neuen Regulator 
für Gleichstrommaschinen an, bei welchem der Zweck durch 
Anwendung einer Reihe rund um den Anker angeordneter 
entmagnetisirender oder entgegenarbeitender Spulen in Ver- 
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Fig. 4. 
Thomson’s Regulator für Gleichstrommaschinen. 


bindung mit einer Einrichtung zur Veränderung des Stromes 
in den Rollen, oder zur Veränderung der Zahl der von 
dem Strom durchlaufenen Windungen erreicht wird. — 
Der Ankerkern der Maschine enthält nach dem Western 
Electrician durch den Londoner Electrical Engineer, 1890 
Bd. 6*S. 87, so viel Eisen, dass er bei voller Belastung 
nicht gesättigt wird, während die Feldmagnete so gewickelt 
sind, dass sie nahezu, wenn nicht ganz, bis zur Sättigung 
arbeiten. Die Feldmagnetspulen sind parallel geschaltet 
und, wie in der Fig. 4 angedeutet, in den Hauptstromkreis 
eingeschaltet. Um so weit als möglich plötzliche Wechsel 
im Magnetismus des Feldes zu verhindern, soll der Feld- 
magnetismus die Resultante aus der magnetischen Wirkung 
zweier oder mehrerer Feldmagnetspulen sein, welche in 
besondere Stromkreise von verschiedener Selbstinduction 
gelegt werden sollen. 

Der Unterschied in der Selbstinduction in den beiden 
Spulen der Zweigleitungen kann dadurch, dass man diesen 
Spulen verschiedene Anzahl der Wickelungen gibt, erzielt 
werden. Der Strom, welcher diese beiden Spulen durch- 
fliesst, kann entweder durch Gleichmachen des Widerstandes 
beider Spulen, oder durch Einschaltung von Widerständen 
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in denjenigen Spulenzweig, welcher den geringsten Wider- 
stand bietet, gleichgemacht werden; letztere Anordnung 
ist in der Fig. 4 gewählt. 

Der Haupttheil des Regulators besteht in einem Satz 
feststehender, um den Anker gewickelter Spulen, welche, 
sobald sie in den Stromkreis eingeschaltet sind, den Strom 
in einer solchen Richtung leiten, dass der durch die Feld- 
magnete im Anker erregte Magnetismus ganz oder theil- 
weise aufgehoben wird. Esist nur nöthig, dass diese ent- 
gegengesetzt gerichtete Thätigkeit einen solchen Werth hat, 
dass die Maschine unter allen Bedingungen ihren normalen 
Strom abgibt und eine elektromotorische Kraft entwickelt, 
welche zur Unterhaltung dieses Stromes genügt. 

Wie aus der Figur ersichtlich, gleitet der eine Arm 
eines Hebels über einer Folge von Contacten, welche mit 
den Abtheilungen oder den auf einander folgenden Wicke- 
lungen der Spulen verbunden sind. Dieser Contactarm 
steht in Verbindung mit einem Hebel, welcher durch einen 
Elektromagnetkern, dessen Wirkung durch ein Gegengewicht 
und Feder geregelt wird, bethätigt wird. Die Wickelung 
dieses Magnetkernes steht in Verbindung mit dem Haupt- 
stromkreise, so dass die Stärke der Magnetisirung von letz- 
terem abhängt. Die Verbindungen sind nun so getroffen, 


Fig. 5. 
Firth’s Dynamo. 


dass, wenn der Strom im Hauptkreis die normale Stärke 
übersteigt, der Contactarm die um den Anker angebrachten 
feststehenden Spulen einschaltet, wodurch, wie bereits er- 
wähnt, die Einwirkung des Feldmagnetismus auf den Anker 
geschwächt, die elektromotorische Kraft also verringert 
wird. Bei Abnahme des Hauptstromes werden feststehende 
Spulen ausgeschaltet und es tritt das Entgegengesetzte ein. 

3) O. Firth in Bradford, Yorkshire, trifft, um die elektro- 
motorische Kraft seiner in Fig. 5 nach den Industries, 
1890 *8. 161, abgebildeten Dynamo, entsprechend dem Strom- 
verbrauche zu regeln, die Einrichtung, dass die Feldmag- 
nete vom Anker mehr oder weniger entfernt werden können. 
Es geschieht dies mit Hilfe des aus der Abbildung ersicht- 
lichen Handrades und einer Spindel mit rechtem und linkem 
Gewinde, deren Muttern an den zu beiden Seiten des Ankers 
stehenden, in der Grundplatte verschiebbaren Magneten 
angebracht sind. 

Diese Art der Regelung, welche auch selbsthätig ge- 
macht werden kann, macht die Einschaltung von Wider- 
ständen entbehrlich, bei welcher bekanntlich Triebkraft 
verschwendet wird, und eignet sich besonders für solche 
Maschinen, welche Bogenlampen, galvanoplastischeAnstalten, 
oder die Glühlichtbeleuchtung in Theatern betreiben, bei 
welch letzteren eine verschiedene Lichtstärke verlangt wird. 
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4) Ernest Scott und Co. in Newcastle-on-Tyne geben 
nach dem Engineer, 1890 Bd. 70*S. 165, ihrer Wechsel- 
stromdynamo (vgl. 1891 281 *2) zehn, am innern Umfang 
eines Cylinders radial angeordnete Magnete, zwischen denen 
der Anker sich dreht. Die Polstücke der Magnete sind 
soweit verlängert, dass sie den Anker von beiden Seiten 
umfassen. Der Kern des letzteren ist aus Eisendraht von 
rechteckigem Querschnitt, aufeiner Bronzenabe aufgewickelt; 
die einzelnen Drahtlagen sind durch Papier gegen einander 
isolirt. 

Bei der auf der Edinburger Ausstellung im Jahre 1890 
für Glihlichtbeleuchtung (180 16kerzige Lampen) verwen- 
deten derartigen Maschine 
mit 1200 Umdrehungen in 
der Minute und einer Lei- 
stung von 15 Ampere mit 
1000 Volt wurde die hohe 
Spannung durch Stromum- 
setzer (Transformatoren) von 
der in Fig. 6 skizzirten 
Form, welche für 20, 30 
und 40 Lampen bestimmt 
waren, in eine solche mit 
100 Volt umgewandelt. Die 
Fig. 6 gibt einen solchen für 
20 Lampen. Das Ganze ist 
in einen gusseisernen wasserdicht verschraubten Kasten 
eingeschlossen, gegen den der Stromumsetzer selbst isolirt 
ist, so dass jede Möglichkeit einer Verletzung im Falle 
einer Ableitung in den Haupt- oder Nebenleitungen aus- 
geschlossen ist. 

Damit die Spulen leicht abgenommen werden können, 
haben die den Kern bildenden eisernen Platten die in Fig. 7 
dargestellte Form erhalten. Der untere U-förmige Theil 
wird von dem unteren hohlen Gusstücke A aufgenommen 
und die Platten werden durch seitwärts angebrachte Druck- 
schrauben zusammengehalten. Die Spulen sind dann über 
die aufrechten Schenkel geschoben und auf 
dieselben ist das Kopfstück B, welches in glei- [| 
cher Weise hergestellt ist, wie A, aufgebracht. 

Das Ganze wird durch die seitlich ange- 
brachten senkrechten Metallstangen zusammen- 


Fig. 6. 
Scott’s Stromumeetzer. 


gehalten. Die metallenen Hauptpolklemmen - 
für die beiden Stromkreise sind auf Holz, ne 
| welches mit Asbest überzogen ist, befestigt, soem 


die Sicherheitsschaltungen sind auf Porzellan- 
unterlagen innerhalb des gusseisernen Kastens angebracht. 

5) T. Hawkins, Dynamo, ausgeführt von F. M. Newton 
in Taunton und daher auch „Taunton-Dynamo“ genannt, 
ist in Fig. 8 abgebildet; dieselbe hat Nebenschlusswicke- 
lung und gibt bei 1180 Umdrehungen in der Minute einen 
Strom von 90 Volt und 30 Ampere bei 93 Proc. Nutz- 
leistung. Die auf die gusseiserne Grundplatte aufge- 
schraubten Feldmagnete bestehen aus Schmiedeeisen und 
haben im unteren Theil einen etwas grösseren Querschnitt. 
— Der Anker hat Trommelwickelung und nur zwei Win- 
dungen auf jedem Stromsammilerstab. 

6) Ch. Reignier und Bary haben in der Société Inter- 
nationale des Electriciens über eine neue Anordnung einer 
Dynamo berichtet. Nach dem Londoner Electrical Engineer, 
1890 Bd. 5*S. 344, bezieht sich die Verbesserung auf Gleich- 
strommaschinen und besteht im Ersatz der Kupferdrähte 
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der gewöhnlichen Maschinen durch metallische Platten oder 
Streifen, welche in veränderlichem Verhältniss aus Kupfer 
und Eisen gebildet sind, wodurch der Zwischenraum zwischen 
den eisernen Polstücken und dem magnetischen Ankerkern 
möglichst verringert und die Menge des wirksamen Metalles 
vermehrt wird, ohne das magnetische Feld zu verkleinern. 
Diese Veränderung soll an jeder Art Anker ausführbar sein. 
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Fig. 8. 
Hawkins’ Taunton Dynamo. 

Beispielsweise sei ein aus Eisenplatten in gewöhnlicher 
Weise zusammengestellter Ringanker angenommen (Fig. 9). 
Auf dem äusseren Umfange desselben werden zur Leitung 
des inducirten Stromes radial gestellte Streifen angebracht, 
welche aus je zwei einen Stab von Kupfer einschliessenden 
Eisenstäben bestehen und jeder eine gewöhnliche Draht- 
wickelung ersetzen. Jede dieser aus drei Stäben bestehenden 
Gruppen ist gegen ihre Nachbarinnen isolirt. — An dem 
inneren Umfang sind Streifen angebracht, welche nicht 
magnetisirt zu werden brauchen und daher entweder ganz 
aus Kupfer oder einem isolirenden 
Material bestehen. Der Verlust an 
_ Leitungsmaterial in dem Raume zwi- 
t schen dem äusseren und inneren Um- 
fange wird durch die grössere Lei- 

tungsfähigkeit des Metalles ersetzt. 
Die Verbindungen zwischen den 
gegenüberstehenden Streifen werden 
durch an den Enden angebrachte 
Kupferplatten hergestellt, wobei ein 
sicherer Contact nur durch einen starken, auf die vorher 
sorgfältig gereinigten Enden ausgeübten Druck erzielt 
wird. — Durch derartige Anordnungen wollen die Er- 
finder eine Leistung von 40 Watt auf 1 k Gewicht der 
Maschine erzielen, bei einer Umfangsgeschwindigkeit von 
10 m in der Secunde, welche als die geringste bei anderen 
Dynamo vorkommende anzusehen ist. — Die nachfolgende 
Zusammenstellung der Leistungen anderer Maschinen zeigt, 
dass dieselben wesentlich geringer sind und dabei muss 
noch berücksichtigt werden, dass die Maschinen mit hoher 


Fig ®. 
Dynamoanordnung von 
ignier und Bary. 
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Leistung auch grosse Geschwindigkeiten haben; zu rich- 
tiger Vergleichung müsste man bei der neuen Maschine 
die Geschwindigkeit auf 16 m erhöhen und erhielte dann 
64 Watt auf Ik. 

Es beträgt die Leistung in Watt für 1 k der Maschine 
der Dynamo von 


Edison (1885) . 6,7 bis 11,6 
Edison (1889). . « « 95 , 12,2 
Thury (1886) . 113. . 182 
Di =. e meo CS .« 182 
Canes a os a TE a ER 
Rechniewsky 19,0 „ 26,4 
Bréquet (1886) 10,2 24,0 


Das Verhältniss stellt sich bei Maschiuen von gleicher 
Kraft wie folgt: 


Watt auf 1k 
Maschine : r des gesammten 
des Gesammt- Kupfer des kanistra dar 
gewichts Ankers Maschine 


Rechn iewsky 21,5 800 270 
Deroziers IR: 21,0 ? 250 
Edison . . PE" 9,0 500 92 
Reignier -Bary 40,0 1800 445 


7) Die Gleichstromdynamo von Statter und Brunton 
(vgl. 1890 275 505) in London und West-Drayton findet 


Fig. 10. 
Gleichstromdynamo von Statter und Brunton. 


in der in Fig. 10 abgebildeten Form Verwendung bei der 
elektrischen Strassenbahn der Via Flaminia in Rom. Sie 
ist nach dem Londoner Electrical Engineer, 1890 Bd. 6 
*S. 158 mit dem patentirten automatischen Regulator der 
Firma versehen und gibt einen Strom von 60 Amp. mit 
750 Volt bei 750 Umdrehungen in der Minute. Die Ma- 
schine hat Feldmagnete mit doppeltem Stromkreis, deren 
Kerne aus geschmiedetem „Magneteisen“ bestehen und 
von allen Seiten bearbeitet sind. 

Die Polstücke bestehen aus Gusseisen und haben grosse 
Querschnitte; sie sind auf das Sorgfältigste mit den Kernen 
verbunden. Der Isolationswiderstand der Maschine ist sehr 
hoch, beträgt gewöhnlich 10 Megohm für die ganze Ma- 
schine und wird durch die ausschliessliche Anwendung von 
Glimmer erreicht, der gegenüber von mit Schellack ge- 
tränktem Papier den grossen Vorzug besitzt, dass er voll- 
ständig unempfindlich gegen Feuchtigkeit ist, während Papier 
durch diese an Isolirfüähigkeit verliert. 

Der Anker besteht aus Scheiben von schwedischem 
Holzkohlenblech und hat guten Luftzug. Sowohl bei den 
Stromerzeugern, als auch bei den Motoren ist der selbst- 
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thätige Stromregulator in einem gusseisernen Oelbehilter 
untergebracht, welcher an das auf der Stromsammlerseite 
befindliche Lager angesetzt ist. Weder das Solenoid des 
Stromerzeugers, noch der Centrifugalregulator des Motors 
haben einen erheblichen Kraftaufwand zu leisten, da sie 
nur den Eingriff des einen oder eines anderen Sperrkegels 
zu vermitteln haben. Durch Anordnung dieser Theile in 
einem Oelbehälter ist die Abnutzung derselben auf das 
geringste Maass beschränkt. 

Die genannte Firma baut diese Dynamo in neun 
Normalgrössen von 5 bis 80 Kilo-Watt und dementsprechend 
Motoren von 4,5 bis 110 HP. Die Gleichstromdynamo wird 
auch für Bogenlichtbeleuchtung angewendet und in Grössen 
für 6 bis 120 Bogenlampen von je 2000 Normalkerzen 
gebaut. 

Auf der Edinburger Ausstellung von 1890 wurde auch 
ein Aufzug mit einem solchen Gleichstrommotor betrieben, 
welcher für 20 Centner Belastung und 30,5 m Fördergesch win- 
digkeit in der Minute bestimmt war. 

Die Regulirung des Motors erfolgt von Hand; Anlassen, 
Anhalten und Umkehren werden mittels eines einzigen Hebels 
leicht bewirkt; während der Arbeit wird der Strom niemals 
von der Maschine ausgeschaltet, aber wenn das Heben der 
Last beendet ist, werden die Bürsten auf 90° von dem 
neutralen Punkt eingestellt, wodurch der Motor zur Ruhe 
kommt und nur die zur Ueberwindung seiner eigenen 
Widerstände erforderliche Voltzahl verbraucht; dann wird 
derselbe aus dem Stromkreis ausgeschaltet. Die Wickelung 
des Motors ist für einen Gleichstrom von 50 Ampere und 
etwa 250 Volt bei voller Ladung ausgeführt. 

(Fortsetzung folgt.) 


Garbenbindemaschinen. 
Von Prof. V. Thallmayer in Ungarisch-Altenburg. 
Mit Abbildungen. 


Von dieser Gattung landwirthschaftlicher Maschinen 
sind gegenwärtig in alleiniger Verwendung die Schnur- 
binder. Von Draht als Bindematerial ist man wegen des 
Kostenpunktes und den Unzukömmlichkeiten, die er im 
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Fig. 1. 
Buckeye’s Garbenbindemaschine mit Elevator. 


Stalle, wohin er mit dem Stroh, und in der Mühle, 
wohin er mit den Körnern gelangt, verursacht, gänzlich 
abgegangen. Die Garbenbindemaschinen lassen sich ein- 
theilen in garbenbindende Mähemaschinen (reaper and binder) 
und in einfache Garbenbinder, d. i. solche ohne Mähevor- 
richtung (gleaner and binder, auch independent binder). 
Die mit Mähevorrichtung versehenen sind entweder Elevator- 
binder (elevatorbinder) oder Plattformbinder (platform oder 


Garbenbindemaschinen. 
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low down binder). Bei den Elevatorbindern fällt das von 
den Messern der Mähevorrichtung geschnittene Getreide 
zunächst auf eine wagerecht geführte endlose Leinwand 
(transporteur), von welcher weg es mehr oder weniger 
hoch gehoben und dem Bindeapparat zugeführt wird. 
Typische Formen dieser Gattung Binder sind die in den 
Fig. 1 und 2 dargestellten. Bei den Plattformbindern fällt 
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ES 2. 
Garbenbindemaschine mit Elevator. 


das Getreide auf einen Tisch oder auf einen Transporteur 
und findet das Binden im Niveau dieser statt. Typische 
Formen dieser Gattung Bindemaschinen sind die in Fig. 3, 4 
und 5 dargestellten. Fig. 6 ist die Abbildung eines ein- 
fachen Binders ohne Mähevorrichtung, welcher die von 
einer gewöhnlichen Mähemaschine auf die Stoppel gelegten 
Gelege auffasst und zu Garben bindet. Gegenwärtig sind 
am verbreitetsten die Elevatorbinder, in der Ausbildung 
begriffen die Plattformbinder, welche einmal schon fallen 
gelassen wurden. Vom Schauplatze gänzlich verschwunden 
sind die einfachen Binder. Ausgebildet und entwickelt zu 
dem, was sie gegenwärtig sind, wurden die Garbenbinde- 
maschinen in den Vereinigten Staaten, und zwar durch 
die Bemühungen und die Ausdauer von einfachen und be- 
scheidenen Männern ohne jegliche technische Vorbildung 
in dem Sinne, wie selbe unsere technischen Lehranstalten 


Fig. 3. 
Garbenbindemaschine mit Transporteur. 


bieten. Die Erfolge der Amerikaner auf diesem und vielen 
anderen Gebieten der Technik beweisen zur Genüge, dass 
auch ohne das zunftmässig erworbene Maschineningenieur- 
diplom, auf welches bei uns mancher nicht wenig stolz 
ist, viel geleistet werden kann. Nach amerikanischen Vor- 
bildern baut man gegenwärtig auch in England, Frank- 
reich und Deutschland Garbenbindemaschinen, mit durch- 
schlagendem Erfolge jedoch bisher nur in England. Auf 
unserem Continente zahlt sich übrigens die Herstellung 
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von Garbenbindemaschinen wegen des verhältnissmässig 
geringen Absatzes auch noch nicht aus. 
Der Elevator wird entweder von zwei mit Holzleisten 
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Fig. 4. 
Garbenbindemaschine mit Transporteur. 


beschlagenen endlosen Leinwanden wie in Fig. 7, oder aber 
von mit Stacheln versehenen Riemen r gebildet (Fig. 8), 
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Garbenbindemaschine mit Transporteur. 


an die sich ein leichter Holzrechen R schmiegt. Mitunter 
ist Elevator und Transporteurleinwand (Fig. 9) aus einem 


Garbenbinder ohne Mähvorrichtung. 


Stücke. In den Fig. 7, 8, 9 ist mit T' die als Transporteur 
dienende endlose Leinwand, mit / ein rotirendes Zuführ- 
brett und mit K der Treibersitz bezeichnet. 


(Harbenbindemaschinen. 
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Der Arbeitsgang bei den Elevatorbindemaschinen ist 
folgender: Das Getreide, von den Messern geschnitten, 
fällt auf die Transporteurleinwand, welche es dem Elevator 
zuführt, der es hebt und gegen den Bindeapparat 
zu fallen lässt. Von dem im Fallen begriffenen 
Getreide wird durch eine Sammelvorrichtung die 
einer Garbe entsprechende Menge Getreide in ein 
Bündel zusammengerafft, und nachdem dies ge- 
schehen, das Bündel mit Schnur umspannt und 
zu einer Garbe gebunden. Nachher wird die 
Garbe abgetrennt und auf die Stoppel geworfen. 
Beim Abtrennen der Garbe wird die Schnur ab- 
geschnitten, aber gleichzeitig auch ihr Ende in 
den Bindeapparat wieder eingeklemmt, damit 
selbe wie vorher ununterbrochen vom Knäuel bis 
zum Bindeapparat laufe. Messer, Transporteur, 
Elevator, Sammelvorrichtung sind ohne Unterlass 
in Bewegung, der Bindeapparat jedoch setzt sich 
nur von Fall zu Fall, nämlich dann in Bewegung, 
wenn auf dem Bindetische bereits genügend Stroh 
zu einer Garbe beisammen ist. Der Bindeapparat 
functionirt insofern selbsthätig, als die denselben 
unthätig haltende Sperrvorrichtung (trip gear) 
sich stets erst dann auslöst, wenn der vom an- 
gesammelten Getreide auf dieselbe ausgeübte Druck eine 
bestimmte Grösse angenommen hat. Wegen Regulirung 
der Garbengrösse kann die Sperr- und Auslösevorrichtung 
so eingestellt werden, dass sie einem kleineren oder nach 
Befinden erst einem grösseren Drucke nachgibt. Zu jeder 
bestimmten Einstellung werden die Garben alle gleich 
gross und gleich schwer. Sonst lässt sich mit den Bin- 


Fig. 7. Fig. 8. 
Elevator mit Leisten auf Desgl. mit Stachelriemen. 
Leinwand. 


dern alles das vornehmen, was mit den gewöhnlichen 
Mähemaschinen, nämlich: die Stoppelhöhe reguliren, die 
Messerspitzen gegen oder vom Boden neigen, der die 
Halme den Messern zuführende Haspel höher oder tiefer 
stellen, die Messer für den Transport auf Strassen hoch 
stellen. Bei den Plattformbindern wird das Getreide ent- 
weder vom Transporteur oder 
von Raffarmen dem Bindeapparat 
direct zugeführt (Fig. 3, 4, 5). 
Die Bindevorrichtung wird 
gegenwärtig nach zwei Systemen 
ausgeführt: nach System Holmes- 
Wood und nach System Appleby. 
Zum Binden verwendet wird: 
Manilaschnur, hergestellt aus der Faser der auf den Philip- 
pinen heimischen Musa textilis; Sisalschnur, hergestellt aus 
den Fasern der in Yucatan heimischen und neuerdings auch 
auf den Bahamainseln in grossem Maasstabe kultivirten 
Agave sisaliana (benannt nach dem Hauptausfubrhafen 
Sisal); gemischte Schnur (mixed twine, half and half twine), 
deren äussere Hülle aus Manilafaser und deren Seele aus 
Sisal- oder Hanffaser besteht; Hanfschnur aus gewöhnlichem 


Fig. 9. 


Elevator und EAN ROLIENT 
aus einem Stücke. 
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Hanf und in neuester Zeit auch Schnur aus Jutefaser. 
Gute Schnur muss glatt und von genügender Festigkeit 
sein, d. i. erst bei einem Zuge von 40 bis 50 k reissen. 
Manilafaser ist von Natur aus glatt, Hanfschnur kann nur 
als polirte Schnur verwendet werden. Die Schnur wird 
in Knäueln in den Handel gebracht. Selbe sind mit Ma- 
schinen gewickelt und läuft die Schnur beim Gebrauche 
stets von dem Inneren des Knüuels ab. Seit der Einfüh- 
rung der Schnurbinder hat sich besonders die Production 
der Sisalfaser riesig gehoben. Versuche, zum Binden der 


Fig. 10. 


Garbenbindemaschinen. 


Fig. 11. 
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den Schnabel A und in die Einkerbung des Klemmräd- 
chens @, so dass die Schnur nun von C bis D doppelt 
liegt (Fig. 11). Nachdem dies geschehen, beginnt der 
Bindeschnabel K sich gegen das Führungsstück C hin zu 
drehen an, wodurch die Schnur nach etwa °« Umdrehung 
sich, wie ın Fig. 12 dargestellt, um den Bindeschnabel 
aufwindet. Im Verlaufe der weiteren Drehung öffnet sich 
der Schnabel, wodurch die gegen @ (Fig. 11) zu liegenden 
Theile der Schnur in den geöffneten Schnabel gelangen 
(Fig. 13), welcher zu Ende der Umdrehung sich schliesst 


Fig. 12. 


Appleby's Bindevorrichtung. 


(rarben Strohseile zu verwenden, sind schon des öfteren 
gemacht, bisher aber ohne durchschlagenden Erfolg. Bei 
der zu Noisiel aus Anlass der letzten Pariser Weltausstel- 
lung abgehaltenen Mihemaschinenconcurrenz hatte Wool 
hors concours eine Bindemaschine ausgestellt, welche Stroh 
aus einem Troge entnahm, zu einem Seil zusammendrehte 
und mit diesem die Garben band, doch ist man auch mit 
dieser Maschine über das Versuchsstadium noch nicht 
hinausgekommen. 

Appleby’s und Wood’s Bindevorrichtungen unterscheiden 
sich hauptsächlich durch den Knüpfer (knotter), d. i. jenen 
Theil von einander, welcher den Knoten schürzt und 
macht. Appleby’s Knüpfer (bill hook) hat ganz die Form 
eines Vogelschnabels, öffnet und schliesst sich wegen Auf- 
nehmens und Festhaltens der Schnur ganz so wie ein 
soleber und macht während des Knüpfens eine Drehbewe- 
gung. Wood’s Knüpfer erinnert seiner Form nach an einen 
krummen Zeigefinger, ist aber auch zweitheilig, um wegen 

Erfassens und Festhaltens der Schnur im 

are je geeigneten Momente sich öffnen und 

m . 

ae schliessen zu können. Das Oeffnen und 

ee Schliessen seiner zwei Theile findet je- 

Appleby’s Knoten. och nicht nach Art eines Schnabels, . 

sondern nach Art eines Thiirriegels statt, 
der zuriick- und dann wieder vorgeschoben wird. 

Wir wollen nun, soweit dies auf schematische Weise 
möglich ist, versuchen, einen Einblick in das System des 
Bindens zu geben und übergeheu zunächst auf die Art 
des Bindens bei Appleby’s Bindevorrichtung. Bei dieser 
läuft (Fig. 10) die Schnur S vom Knäuel 7’ nach der Spitze 
der Nadel (needle) H, von da durch ein Führungsstück C 
über den Schnabel (bill) K nach einer der Einkerbungen 
eines Klemmrädchens G, welches das Schnurende zwischen 
„wei Stahlblättern Æ und D festgeklemmt hält. Erst be- 
findet sich die Nadel unterhalb des durch einen wage- 
rechten Strich angezeichneten Bindetisches. Hat sich am 
Bindetische genügend Stroh zu einer Garbe angesammelt, 
so Setzt sich der Bindeapparat in Bewegung, es kommt 
die Nadelspitze // in die Hühe, legt die Schnur um die 
Garbe, dann hinein in das Führungsstück C, ferner auf 


und die Schnur gefangen hält. Damit nun die Bildung 
des Knotens möglich sei, muss die Schnur vom Schnabel 
herabgeschoben und auch zwischen A und G (Fig. 11) 
entzweigeschnitten werden. Zu diesem Behufe befindet sich 
zwischen G und A ein Messer 4, welches mit C ein Stück 
bildet. Durch einen Ruck wird nun C und A im geeig- 
neten Momente vorgeschoben, C schiebt die Schnur, die 
dann, wie in Fig. 14 abgebildet, zu einem Knoten wird, 
vom Schnabel ab. Die scharfe Kante von A schneidet die 
Schnur ab. Aus dem Schnabel heraus wird die Schnur 
beim Abwerfen der Garbe, welches zwei Stossarme be- 
sorgen, gezerrt. Bevor noch das Abschneiden stattfindet, 
hat sich das Klemmrädchen @ schon um eine Einkerbung 


Fig. 16. 
Appleby's Elevator. 


Fig. 17. 
Elevatorschema, 


nach den zwei Blättern # und D hin gedreht (Fig. 11), 
um auch die von der Nadel zugelegte Schnur festzuklemmen 
und zu ermöglichen, dass auch nach dem Abtrennen der 
Garbe das gegen die Nadelspitze H zu liegende Stück 
Schnur eingeklemmt bleibe. Nach dem Abschneiden geht 
die Nadel, während ihres Rücklaufes die Schnur wieder 
auf K und C legend, in ihre ursprüngliche Lage unter- 
halb des Tisches zurück und bleibt dort so lange in 
Ruhe, bis am Bindetische sich wieder genügend Stroh zu 
einer Garbe angesammelt hat. Es ist klar, dass beim 
jedesmaligen Abtrennen einer Garbe ein Stückchen Schnur 
in der Länge von A bis D eingeklemmt bleibt. Diese 
Stückchen fallen dann jedesmal bei der Drehung des Räd- 
chens @ zu Boden. Einen Appleby-Knoten sammt dem 
verloren gehenden Stückchen zeigt Fig. 15. Er ist ein 
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fester, runder Knoten, der nicht aufgeht, wenn an den 
Schnurenden angezogen wird. Das vom Elevator herüber- 
kommende Stroh wird (Fig. 16) von unterhalb her in 
schwingende Bewegung gesetzten Armen (packer) K, K, 
zwei bis drei an der Zahl, gegen einen federnden Draht R 
hin gesammelt. Ist eine bestimmte Menge Stroh bei- 
sammen, so wird von dem durch selbes auf einen Hebel L 
ausgeübten Druck die Sperrvorrichtung, welche während 
des Sammelns den Bindeapparat unthätig hält, ausgelöst 
und die Bindenadel in Thätigkeit gesetzt. Da das Aus- 
lösen immer bei demselben Drucke erfolgt, so erhält man 
Garben von gleicher Grösse. Die Packerarme ahmen die 
Arbeit der Arme eines Arbeiters (Fig. 17) nach, welcher 
Stroh von unterhalb eines Tisches her gegen sich hin rafft. 


Fig. 24. Fig. 25. Fig. 30. 


einen hikelnadelférmigen Widerhaken, bis zu welchem 
Haken Stück / mit seinem stumpfen Ende ansteht. Das 
Stück /// nimnıt an keinerlei Drehbewegung theil, ist aus 
Blech, seiner Form nach beilförmig und hat zwei gerade 
Kanten f und b. Stück J und // sind so auf eine Achse 
gesteckt, dass selbe sowohl zusammen, als auch unabhängig 
von einander sich drehen können. Nachdem die Garbe 
mit Schnur umschlungen wurde, liegt selbe doppelt auf 
dem Knüpfer, so wie in Fig. 21 dargestellt. Nun machen 
die beiden Stücke / und JJ des Knüpfers zusammen in 
der Richtung der Pfeile (Fig. 21) drei Viertheile einer Um- 
drehung, wodurch die Schnur, doppelt so wie sie aufliegt, 
von dem ohrförmigen Ansatze C erfasst wird, und wie in 
Fig. 22 um den Knüpfer sich legt. Nun geht Stück J 


Fig. 31. Fig. 34. 


Zur Erklärung des Bindeapparates von Holmes-Wood. 


Bei dem Bindeapparate Holmes-Wood geht (Fig. 18) 
die vom Knäuel kommende, durch die Spitze der Nadel H 
gefädelte Schnur über den Knüpfer K nach zwei Klemm- 
backen, welche das Schnurende, wie aus der Figur ersicht- 
lich, eingeklemmt halten. Nachdem geniigend Stroh zu 
einer Garbe beisammen ist, setzt sich die Nadel gegen den 
Knüpfapparat zu in Bewegung, umschlingt die Garbe mit 
Schnur, legt selbe zu der am Knüpfer schon vorhandenen 
hinzu, so dass die Schnur von K gegen M hin doppelt 
liegt. Nun beginnt der Knüpfapparat sich in Thätigkeit 
zu setzen. Der untere Theil desselben besteht aus den 
drei Stücken /, JJ und JII (Fig. 20), welche in der in 
Fig. 21 ersichtlichen Weise verbunden sind, nämlich so, 
dass das Stück JJ mitten zwischen Stück J und ZI zu 
liegen kommt. Die Spitze des Stückes // bildet bei a 


um etwas zurück, wodurch sich bei a der Schnabel öffnet. 
In diesen Schnabel wird dann durch einen Einleger (tucker) 
die Schnur eingelegt und daselbst nach dem Schliessen, 
wie in Fig. 23, festgehalten. Nun beginnt sich Stück / 
und // zusammen in dem vorigen Drehungssinne entgegen- 
gesetztem Sinne zu drehen, wodurch die am Schnabel be- 
findliche Schnur vom Ansatze f des Stückes ZI gedrängt, 
sich abschiebt (Fig. 24, 27 und 28) und nachdem selbe 
abgeschnitten wurde, einen Schleifenknoten bildet, dessen 
Schleife von dem durch Stück J und // gebildeten Schnabe! 
festgehalten und aus diesem erst beim Herabwerfen der 
Garbe herausgezogen wird. Wood’s Knüpfer steht beim 
Binden (Fig. 26 und 27) senkrecht. Zur Drehung der 
Stücke J und JJ dienen ein konisches Rad Æ, der An- 
schlag C und die Feder D. Das Abschneiden der Schnur 
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geschieht in folgender Weise: Das eine Ende der Schnur 


wird, wie in Fig. 29, von dem Klemmer (grasper, gripper) I? 
eingeklemmt gehalten. Die von der Bindenadel um die 
Garbe gelegte und nach der Nadel zu laufende Schnur 
hingegen befindet sich unterhalb des Klemmers. An der 
Seite des Klemmers befindet sich ein scharfes Messer M. 
Nachdem der Knoten schon geknüpft wurde, wird der 
äussere Theil der Klemmvorrichtung schnell aus- und dann 
wieder rückgeschoben, etwa so, wie wenn man einen Thür- 
riegel schnell aus und ein schiebt. Hierdurch wird das 
früher eingeklemmt gewesene Ende der Schnur frei (Fig. 30), 
während die nach der Nadel gehende Schnur beim Rück- 
gange von R erfasst, an der Kante des Messers M ab- 
geschnitten und gleichzeitig auch eingeklemmt wird. Hier- 
durch wird, wie zu ersehen, einestheils die Garbe abgetrennt, 
anderntheils aber das Schnurende wieder in den Klemmer 
eingezwickt. Nachdem dies geschehen, geht die Nadel 
wieder in ihre ursprüngliche Position zurück und hängt 
die Garbe wie in Fig. 31 im Schnabel des Knüpfers. Aus 
diesem wird sie erst beim Abwerfen herausgezerrt. Der 
Wood’sche Knüpfer bildet einen Schleifenknoten (Fig. 32), 
welcher, wenn an einem der Schnurenden angezogen wird, 
aufgeht. Das Sammeln des Strohes in eine Garbe ge- 
schieht bei Wood’s Maschinen von oben her mit Hilfe 
eines mit drei Sammelarmen versehenen Sammelrades 
(Fig. 33). Die Sammelarme K arbeiten ähnlich so wie 
die Hände eines Arbeiters, der von oben her Stroh an sich 
rafft (Fig. 34). Das Stroh wird gegen einen Auslösehebel L 
(Fig. 33) gepresst, welcher, bei einem gewissen Drucke 
nachgebend, den Bindeapparat auslöst und in Thätigkeit 
versetzt. (Schluss folgt.) 


Einsätze für Kesselfeuerungsrohre der Firma 
Otto Thost, Zwickau in Sachsen. 


Mit Abbildungen. 


Bekanntlich ist der Nutzeffect von Flammenrohrkesseln 
gegenüber anderen Kesselsystemen stets einige Procent 
zurück, obwohl zufolge der Innenfeuerung der Verlust 
durch Strahlung und Leitung der Wärme geringer ist, als 
bei Unter- und Vorfeuerungen. Die Ursache dieser Er- 
scheinung lässt sich wohl 
auf verschiedene Weise 
erklären, allein sie dürfte 
in erster Linie darauf 
zurück zu führen sein, 
dass sich die untere Partie 
der Flammenrohre mit 
Flugasche verlegt. 

Der Gedanke, diesem 
Uebelstande abzuhelfen, 
führte C. M. Schmidt zu 
der Erfindung des Patent- 
einsatzes zur Verhinde- 
rung des Ansetzens der 


Fig. 2. 
Flamimenrohrkessel mit Einsatz der Firma Thost. 


Flammenrohre bestreicht und etwa sich ablagern wollende 
Flugasche mitreisst. 

Die Einsätze lassen auch am ganzen Umfange einen 
gewissen Spielraum frei, welcher ebenfalls dem Gasstrom 
als Durchgangsöffnung dient, so dass die ganze Ober- 
fläche der Flammenrohre von der Flamme bezieh. von 
den Feuergasen bestrichen wird. 

Die Grösse und Anzahl der Einsätze richtet sich eines- 
theils nach der Grösse und Länge des betreffenden Flammen- 
rohres und nach den Zugverhältnissen, anderentheils nach 
der Grösse der Rostfläche oder der Menge der Feuergase, 
welche das Rohr durchstreicht; jedenfalls ist der freie 
Durchgangsquerschnitt der Einsätze entsprechend weiter, 
als die Verengerung an der Feuerbriicke. Die Zugs- 
geschwindigkeit wird, 
wenn diesem Umstand 
Rechnung getragen ist, 
nicht vermindert werden. 
Bei weiten Flammenroh- 
ren dürfte der Vortheil 
dieser Patenteinsätze um 
so grösser sein, weil der 
ZugsquerschnittdesFlam- 
menrohres ohnehin viel 
zu gross ist und die 
Flamme sich nicht an die 
Heizfläche anschmiegt. 

Beobachtungen an 
einem ohne die Thost- 
schen Einsätze betriebenen Cornwallkessel von 95 qm Heiz- 
fläche haben ergeben, dass sich schon nach vierwöchent- 


Fig. 1. 
Kesseleiusatz von Thost. 


| licher Brennzeit bei Verwendung guter Steinkohlen 3 cbm 


Flugasche in den zwei Flammenrohren abgelagert hatten. 
Diese Flugasche batte z. B. bei einem Flammenrohrdurch- 
messer von 850 mm eine Höhe von 450 mm unmittelbar 
hinter der Feuerbrücke und 330 mm am Ende des Rohres. 
Es waren somit in den zwei Flammenrohren nicht weniger 
als 19 qm so mit Flugasche bedeckt, dass sie als Heizfläche 
verloren gingen, was einem Verlust von 20 Proc. der 
Gesammtheizfläche entsprach. 

Fig. 2 bis 3 zeigen einen Flammenrohrkessel mit 
Patenteinsätzen. Durch die Verhinderung von Flugaschen- 


Flugasche in Flammenrohrkesseln (D. R. P. Nr. 56118 vom | ansammlung in den Flammenrohren erzielt man unbedingt 


8. August 1890. Fig. 1), welche in fast allen Staaten 
Europas patentirt wurde. 

Durch Einbau einer Anzahl oben geschlossener aus 
feuerbeständigem Eisen hergestellter Coulissen soll bezweckt 


werden, dass die Flamme auch den unteren Theil der ! 


den Vortheil einer vollständigen Ausnutzung des Flammen- 
rohrbodens als Heizfläche. Versuche mit den Patentein- 
sätzen ergaben dann das beste Resultat, wenn der erste 
Einsatz etwa 2 m hinter der Feuerbrücke aufgestellt ist 
und der Abstand der anderen Einsätze unter einander bei 
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gutem Zug den doppelten und bei schwachem Zug den 
2'2 fachen Flammenrohrdurchmesser beträgt. 


G. Weber's Zahnräderhobelvorrichtung. 
Mit Abbildungen. 


Zweck dieser Vorrichtung ist, die in kleineren Maschinen- 
fabriken vorhandenen Querhobelmaschinen zur selbsthätigen 
Bearbeitung von Zahnrädern einzurichten und so dem 
Mangel an besonderen Zahnräderfräsemaschinen abzuhelfen. 

Beachtenswerth ist diese Vorrichtung hauptsächlich 
wegen der selbsthätigen Einstellung des Werkstückrades 
bei Verwendung von Kreistheilscheiben. Ueberhaupt ist 
diese ganze, von Gustav Weber in Gevelsberg i. W. er- 
dachte Hilfsvorrichtung sinnreich und gut durchdacht. 

Gearbeitet wird, soviel aus der Quelle, dem Praktischen 
Maschinen-Constructeur, 1891 Bd. 24 Nr. 16 *S. 123, zu 
entnehmen ist, mit Formstählen, das ist mit Hobelstählen, 
welche der Form des Zahnlückenquerschnittes des Werk- 
stückrades entsprechen. Geschaltet wird nach jedem Schnitt- 


Fig. 1. 
Weber's Zalınräderhobelmaschine. 


hube durch Jothrechtes Niederstellen des Formstahles, welcher 
in einem Supportschlitten frei schwingt und durch einen 
Doppelhebel schwebend erhalten wird. 

Die Triebkraft fiir diese Schaltung wird durch An- 
schlag eines Sperrhebels erhalten, welcher am Ende des 
rückläufigen Stösselhubes in Thätigkeit tritt. 

Angesammelt wird ein Theil dieser Kraft in dem 
Doppelhebelgewicht (vgl. Schaubild), welches beständig ge- 
hoben und nach dem letzten Stösselhube einer jeden Schnitt- 
periode wirksam fällt, dadurch aber die Theilvorrichtung 
in Thätigkeit versetzt, während der Schneidzahn hoch- 
gestellt, frei über die Zahnköpfe des Werkstückes weggeht. 

Diese selbsthätige Verdrehung des Werkstückrades um 
eine Zahntheilung wird durch Auslösung eines Stellhebel- 
werkes, bezieh. durch die Einwirkung einer durch das vor- 
genannte Hebelgewicht hervorgerufenen Drehung, welche 
vom Stösselsupport mittels Kettenräder auf die am Hobel- 
tisch festgespannte - Theilvorrichtung übertragen wird, 
bewirkt. 

Der mit dem Hobelstössel bewegliche Theil dieser 


Vorrichtung besteht im Wesentlichen aus einem laagerstück a 
Dinglers polyt. Journal Bd 288, Heft 9. 1892/I. 


(Fig. 2 bis 4), in welchem eine Welle 5 kreist, die ver- 
möge einer in einem schwingenden Gabelhebel c lagernden 
Bremsknagge d die Nuthscheibe e und hiermit die Welle b 
absatzweise in eine volle Drehung versetzt, während der 
mit einem Handgriff f versehene Gabelhebel vermöge einer 
Feder g nach jedem Stösselhube in die Ursprungslage zu- 
rückgestellt wird. 

Mit dieser Welle b dreht sich aber gleichzeitig ein 
Schneckendaumen h, welcher den vorher beschriebenen 
Gegengewichtshebel + hebt, während sein den Stahlhalter- 
schlitten tragendes Gegenende X niedergestellt wird. 

Eine Anschlagschraube g, für die Gabelhebelschwinge c, 
bezieh. eine Stellschraube k; für Einstellung des Stahlhalter- 
schlittens vervollständigen die Regulirungsmittel, während 
das am anderen Wellende vorgesehene Kettentriebrad / 
die Bewegungsübertragung auf die Theilvorrichtung be- 
sorgt, an dessen Böckchen auch die stellbare Anschlag- 
knaggenstange f} befestigt ist. 

Das in Fig. 5 bis 7 gezeichnete Aufspannwerk mit 
selbsthätig wirkender Theilvorrichtung besteht aus einem 
Böckchen m, in welchem die Aufspannspindel, mit dem 
Werkstückrade und mit der Theilscheibe n an deren an- 
derem Ende versehen, lagert. 

Gehalten wird die Theilscheibe durch einen Stift o, 
welcher in dem stellbaren Hebel » sitzt, der aber ausser- 
dem mit dem Federhebel g durch eine Schwingungswelle 
verbunden ist. 

Solange die obere Nase dieses Federhebels q an den 
glatten Rand der Scheibe r sich anlegt, wird der Stift in 
je ein Loch der Kreistheilscheibe einsetzen; wenn aber 
während der fortlaufenden Drehung dieser Scheibe r die 
Nase von q in einen scharfen Ausschnitt der Scheibe r 
einfällt, rückt auch sofort der Zapfenhebel o aus der Theil- 
scheibe v heraus und es wird dieselbe alsdann zu einer 
Drehung frei. 

Bevor aber die Auslösung von o erfolgt, setzt ein 
zweiter Zapfen s in ein anderes Loch desselben Theilkreises 
von » ein. 

Dieser Zapfen s ist aber an einem Doppelhebel ¢ fest 
stellbar, welcher vermöge einer Büchse um die Aufspann- 
spindel frei schwingen kann, sich dagegen mit dem anderen 
freien Ende an einen Stellzapfen z durch Mitwirkung einer 
Feder « stemmt, während eine zweite Feder y den ganzen 
Lagerrahmen w nach rechts zurückstellt. 

Alsdann greift ein Zahn des Schwingungshebels ¢ in 
eine Schnecke v (Fig. 8) ein, welche durch das zweite 
Kettenrad /, bethätigt wird, in Folge dessen der Schwingungs- 
hebel ¢ thatsächlich eine nach links gerichtete Winkel- 
drehung um die Aufspannspindel macht. 

Im weiteren Verlaufe einer Drehung dieser Schnecken- 
welle drücken zwei Daumenscheiben x den Lagerrahmen w 
gegen die Theilscheibe », dadurch wird auch derSchwingungs- 
hebel ¢ vorgestellt, wobei sein Zapfen s ein Loch der Theil- 
scheibe vorfindet, in welches er sofort einsetzt. 

Hierbei ist aber der Schwingungshebel mit seinem 
hinteren Zahn sus dem Eingriff mit der Schnecke v ge- 
treten, wobei derselbe lediglich durch den Stellhebel o p 
an Ort gehalten wird. 

Sobald aber dieser Stellhebel o p aus der Theilscheibe n 
rückt, wirkt die gespannte Feder « und dreht den nach 
links ausgeschwungenen Doppelhebel ¢ nach rechts in die 
Ursprungslage zurück, während dabei die Theilscheibe x 
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mit dem Werkstück um den Betrag einer Zahntheilung 
nach rechts vorgedreht wird. 

Demgemiss entspricht einer Schnittperiode, das ist der 
Vollendung einer Zahnlücke, eine volle Umdrehung eines 
Kettenrades /,, von dessen Welle sämmtliche Bewegungen 
in der vorbeschriebenen Reihenfolge abgeleitet sind. 

Nach beendeter Verstellung der Theilscheibe » rückt 
vorerst der Zapfenhebel op in ein vorgestelltes Loch ein, 
alsdann schwingt der Lagerrahmen w unter der Einwirkung 
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manentem Magnetismus annehmen, sind den bei höherer 
Temperatur gehärteten Magneten keineswegs unterlegen, 
was die Permanenz ihres Magnetismus gegenüber Erschüt- 
terungen und Temperaturänderungen anbetrifft. Da schon 
geringe Unterschiede in der Härtungstemperatur einen 
grossen Einfluss auf den permanenten Magnetismus aus- 
üben, so ist bei der Anfertigung von kräftigen permanenten 
Magneten besonders die Härtungstemperatur richtig zu 
wählen. Der beste Magnetstahl liefert nur mässig starke 


Fig. 8. 
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Fig. 2. 


Weber's Zahnräderhobelmaschine. 


der Feder y wieder zurück, wobei die Schnecke v den 
Schwingungshebel ¢ langsam nach links dreht, während 
seine freie Rechtsschwingung durch einen nach der Zahn- 
theilung entsprechend eingestellten Zapfen z seine Begten: 
zung findet. Pr. 


Härten von Stahlmagneten. 


In der Zeitschrift für Instrumentenkunde, 1891 Bd. 11 
Nr. 4*S. 113, ist von Dr. L. Holborn in Charlottenburg eine 
Mittheilung aus der Physikal.-Techn. Reichsanstalt: Ueber 
das Härten von Stahlmagneten gebracht worden (vgl. 281 
292). Durch Versuche wird der Einfluss des Härtens auf 
den permanenten und inducirten Magnetismus nachgewiesen. 
Die Endergebnisse dieser Untersuchungen können in Folgen- 
dem zusammengefasst werden: Der permanente und in- 
ducirte Magnetismus eines gehärteten Stahlstabes hängt 
von dessen Härtungstemperatur ab. Der Unterschied in 
den Magnetismen von Stäben, die bei verschieden hoher 
Temperatur gehärtet sind, nimmt unter sonst gleichen 
Umständen mit dem Kohlenstoffgehalt der betreffenden 
Stahlart zu. Die Magnete, welche bei einer solchen Tem- 
peratur gehärtet sind, dass sie das Maximum an per- 


Magnete, wenn er nicht bei der richtigen Temperatur ge- 
härtet ist. 


Chemische Zusammensetzung einiger Stahlarten. 
Lu 


Si | Ww | am (Ni-+Co)} Cu 


Wolframstahl@Gebr. Böhler 


und Co. . 1,05 Spur | — 
Wolframstahl Sebohm und 

- Dickstahl . . 1,14 — — 
Wolframstahl Rem y(Hag. ) 0,54 0,09 | — 
WerkzeugstahlSödingund 

Halbach (Hagen) . || 0,81 0,15 |Spur 
Manganstahl Söding und 

Halbach (Hagen) 0,76 0,18 |Spur 
Werkzeugstahl Jonas und 

Colver . - . «|| 0,93 — — 
Werkzeugstahl Marsh 

Brother und Co. . 1,45 Spur | — 
Silberstahl 1,08 0.10 | — 


Alle Stahlarten wurden auf Chrom geprüft, solcher nirgends 
gefunden. 

Aus den vorgenannten in der Reichsanstalt chemisch 
untersuchten Stahlarten wurden cylindrische Stäbe von 
9 mm Durchmesser und 100 mm Länge gefertigt, von denen 
je einer auf einmal in einem Ofen mit Gasgebläse und 
doppelter Chamottewandung in einem Eisenrohr an einem 
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umwickelten Draht hiingend auf die Härtungstemperatur 
erhitzt und zum Zweck der Abkühlung durch eine Oeff- 
nung des Ofenbodens herabgelassen und im Freien von 
allen Seiten durch brausenartige Wasserstrahlen gekühlt. 

Die Härtungstemperatur wurde durch einen Calori- 
meter Weinhold’scher Construction dadurch bestimmt, dass 
ein durchbohrter 80 g schwerer Cylinder aus weichem 
Eisen, welcher neben dem Stahlcylinder im Glührohr hing, 
möglichst rasch nachher in ein Messinggefäss von 1050 g 
Wasserinhalt hineingelassen wurde. 

Die Härte der Stäbe ist durch Ermittelung des 
specifischen elektrischen Widerstandes beurtheilt worden, 
wozu die auf Stahlschneiden (79,5 mm Entfernung) unter- 
stützten Stahlstäbe in einen Stromkreis von 0,001 Ohm 
eingeschaltet wurden, wihrend der Magnetismus nach der 
Ablenkungsmethode mit einem Kohlrausch’schen Magneto- 
meter in C.-G.-S.-Einheiten bestimmt ward. 

In der folgenden Tafel bezeichnet; 

t die Härtungstemperatur, 

w den specifischen elektrischen Widerstand, 

R den permanenten, 

J den bei 167 Einheiten Feldstärke inducirten, 
J, den bei 130 Einheiten inducirten Magnetismus. 


Stahl t | w R J Ji 
Steyrischer Wolframstahl || 22), 
von Böhler. 10500 
Englischer Wolframstahl | 
von Sebohm und Dickstahl. | voe 
1050 
Westfälischer Wolfram- | ER 
stahl von Remy (Hagen). | 1050° 
Werkzeugstahl von Söl- 
ding und Halbach. | 855° 
Cylinderstab von 10 mm 910° 
Durchmesser und 103 mm | || 1090° 
Länge. 
Werkzeugstahl von Jonas | a 
und Colver. 1090° 
Silberstahl unbekannten [|| x50° 
Ursprungs. Vl 945° 


J. Perry's Dampfmaschinenindicator. 
Mit Abbildung. 


In The Engineering Review vom 6. Juli 1891, *8. 114, 
ist der in der Figur abgebildete Spiegelindicator beschrieben. 

Eine schwache, federnde Metallscheibe D ist vermöge 
eines Ringdeckels (' in das dosenförmige Gefüss A ein- 
gespannt. 

Auf diese Membran D ist einseitig ein kleiner Kreis- 
spiegel B befestigt, welcher einen Lichtschein auf eine 
feststehende Wandfläche oder einen Schirm wirft. Da 
diese Membran D unter der Einwirkung einer im inneren 
Dosenraum veränderlichen Spannung federt und mit der- 
selben der Spiegel schwingt, so entsteht auf der Wand- 
fläche ein gerade gerichteter Lichtstrahl von entsprechender 
Länge. Wenn aber dem ganzen Dosengefäss A eine hierzu 
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rechtwinkelige Schwingung um seine Zapfenachse ertheilt 
wird, so wird bei ruhender Membran D bezieh. constanter 
Spannung in A ein zweiter gerader Lichtstrahl auf die 
Wandfläche geworfen, welcher den ersten rechtwinkelig 
kreuzt und dessen Länge von der Schwingungsweite des 
Dosengefässes abhängt. 

Wird nun das innere Dosengefäss A durch einen Rohr- 
stutzen Æ mit dem Dampfeylinder in Verbindung gebracht 
und das Gefäss A durch eine Schiene F, welche mit dem 
Kreuzkopf der Dampfmaschine in geeigneter Beziehung 
steht, in Schwingung um ihre Zapfenachse versetzt, so ent- 
steht in der gleichzeiti- 
gen Vereinigung beider 
durch Dampfspannung 
und Kolbenweg hervor- 

gerufenen Spiegel- 
schwingungen ein schein- 
werfendes Indicatordia- 
gramm am festen Licht- 
schirm. 

Obwohl dieser Dia- 
grammbildung die blei- 
bende und dauernde 
Form abgeht, so kann dennoch eine blosse Beobachtung 
des durch den Lichtstrahl erzeugten Bildes genügen, um 
ein Urtheil über die Wirkungsweise des Dampfes sich 
zu bilden. Als ein Vorzug dieses Instrumentes verdient 
die grosse Einfachheit und das Fehlen aller Glieder, die 
unter der Einwirkung veriinderlicher Reibungszustände und 
dem Einflusse ebenfalls wechselnder Wärmeverhältnisse 
stellen, hervorgehoben zu werden. 

Ausserdem sind die durch die Dampfspannungen be- 
dingten Spiegelschwingungen durch Vermittelung von Druck- 
messern u. dgl. unschwer auf ihre Proportionalität zu 
prüfen und zu regeln, damit das Lichtbild den richtigen 
Verbältnissen möglichst entsprechend sei. 


Perry's Dampfmaschinenindicator. 


Aufziehvorrichtung für Krempelbeschlag. 
Dronsfield Bros. Atlas Works, Oldham. 
Mit Abbildungen. 


Das Beschlagen der einzelnen Theile einer Krempel 
mit Kratzenband ist bekanntlich eine Arbeit von hervor- 
ragender Wichtigkeit, indem einerseits das Ergebniss einer 
Krempel in hohem Grade davon abhängt und andererseits 
auch die Kosten ziemlich hoch sind. Man hat deshalb 
schon seit längerer Zeit zur Herbeiführung einer möglichst 
grossen Genauigkeit und Regelmissigkeit im Beziehen 
mechanische Vorrichtungen verwendet, bezüglich deren Bau 
sich besonders die bekannte Firma Dronsfield Brothers in 
Oldham ausgezeichnet hat. Besonders dürfte deren Auf- 
ziehvorrichtung für Kratzenband einen grossen Absatz ge- 
funden haben, welche Vorrichtung neuerdings wieder in 
mehrfacher Hinsicht vervollkommnet worden ist. Diese neue 
Bauart zeigen die umstehenden Figuren, von denen Fig. 2 
den eigentlichen Aufziehapparat im grösseren Maasstabe 
zeigt. 

Das Kratzenband wird zum Beziehen eines Cylinders 
wie bisher zunächst in einen Trog D geleitet, in dem es 
durch eine darüber liegende Platte eine erste Bremsung 
und Spannung dadurch erfährt, dass die Platte belastet 
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ist. Diese Belastung erfolgte bisher durch einen Gewichts- 
hebel, während jetzt eine Presschraube /), für zweckmissiger 
befunden worden ist. Das Kratzenband wandert dann um 
die bekannte, aus drei conaxialen konischen Theilen be- 
stehende Trommel A und um die zugehörigen Führungen E 
herum, von welchen Theilen der letzte, den grössten Durch- 
messer zeigende Theil von .{ mit Leder überzogen ist. 


Fig. 1. 
Aufziehvorrichtung für Krempelbeschlag von Dronsfield Bros. 


Demzufolge wird das Kratzenband bei Annahme der 
Geschwindigkeit dieses letzten Theiles über die vorhergehen- 
den Theile der konischen Trommel A weggezogen und 
erfährt demnach eine abermalige Spannungsvermehrung. 

Diese letztere kann nun bei der neuen Bauart noch 
dadurch vermehrt werden, dass auf der Achse von A bei B 
eine Scheibe mit Bremsband aufgesetzt ist, das durch An- 
ziehen einer Flügelschraube jederzeit angezogen werden 
kann. 

Von der Trommel A läuft dann das Kratzenband über 
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Fig. 2. 
Aufziehvorrichtung für Krempelbeschlag von Dronstield Bros. 


den sogen. Spannungsregulator C nach dem zu beziehenden 
Cylinder F. Dieser Spannungsregulator ist eine kleine nach 
Bedarf einzustellende Walze, die gegen Spiralfedern anliegt 
und deren Bewegungen auf einen auf einer Theilung spielen- 
den Zeiger übertragen werden (Fig. 2). Diese Walze diente 
früher lediglich als Führungswalze Durch die genannte 
Ausbildung zum Spannungsanzeiger ist jetzt für den Ar- 
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beiter ein Ueberwachungsorgan geschaffen, nach dem er 
gewünschtenfalls die Spannung bei D und B leicht ein- 
stellen kann. 

Die ganze Aufziehvorrichtung ist wie früher auf einem 
auf dem Bett K gleitenden Schlitten H gelagert, der ent- 
weder; vom Handhebel M oder von der Schraubenspindel J. 
aus seitwärts bewegt wird. Diese letztere erhält ihren 
Antrieb mittels Kette vom Getriebe U aus, das wiederum 
vom Handhebel R aus in Drehung versetzt wird. Die 
Lagerung des auf der Cylinderachse sitzenden Triebrades 
ist neuerdings ebenfalls verbessert worden, indem die Be- 
festigung nicht mehr mittels einfacher Stellschrauben er- 
folgt, sondern mit Hilfe einer Büchse, welche mit einer 
Platte auf eine abgeflachte Stelle der Achse aufgesetzt 
wird. Die Platte ist dabei federnd eingesetzt und wird 
erst durch Presschrauben festgelegt. Die Seitwärtsverschie- 
bung des Schlittens wird mit Hilfe eines Wechselrades der 
Bandbreite entsprechend geregelt, derart, dass letzteres 32, 
49 bezieh. 66 Zähne für Kratzenband von 25, 38 bezieh. 
50 mm Breite erhält. 

Soll der Cylinder vor dem Beziehen erst noch abge- 
dreht werden, so wird an Stelle des Schlittens Jf der bei- 
gegebene Werkzeughalter X auf das Bett K aufgesetzt. 


Fortschritte auf dem Gebiete der Eisengiesserei. 
Mit Abbildungen. 


Neben Verbesserungen bezüglich der Wahl, Bearbei- 
tung und Mischung der verwendeten Materialien als Form- 
sand und Gussmaterial ist in hervorragender Weise die 
Aufmerksamkeit auf den Ersatz der Handarbeit durch 
Maschinenarbeit gerichtet gewesen. Wie weit diese Be- 
strebungen durch die von Tag zu Tag schwieriger werdende 
socialpolitische Stellung der Former gezeitigt worden sind, 
lassen wir dahingestellt sein. Thatsache ist es, dass 
heutiges Tages viele Gussgegenstände, insbesondere Massen- 
artikel, ohne Zuziehung gelernter Arbeiter hergestellt 
werden, und zwar in einer Vollendung, die nichts zu 
wünschen übrig lässt. 


I. Materialien und deren Verarbeitung. 

Einige Versuche zur Herstellung eines für Giesserei- 
„wecke geeigneten Formsandes mögen hier zunächst Er- 
wähnung finden. 

Nach einer Mittheilung der Revue industrielle will 
F. Patrick jeden gewöhnlichen Sand zur Herstellung von 
Giessereiformen tauglich machen; sein Verfahren (D.R.P. 
Nr. 48701 und Nr. 51339) besteht darin, dass Sand be- 
liebiger Qualität auf gleiche Korngrösse gebracht und 
hierauf mit Steinkohlentheer oder fliissigem Asphalt ge- 
mengt wird. 

Der Theer wird zunächst durch Erwärmen dünnflüssig 
gemacht und hierauf mit einer gleich grossen Menge 
heissen Wassers gemischt; mit diesem Gemenge wird der 
gleichmässig ausgebreitete Sand übergossen, wobei die 
Sandkörner die Flüssigkeit aufsaugen und plastisch werden. 
Der so vorbereitete Sand wird getrocknet und soll zu 
allen Zwecken der Formerei geeignet sein. Nach Angabe 
des Erfinders gibt er poröse und feste Gussformen, löst 
sich leicht vom Gusstücke und verleiht dem letzteren 
scharfe Umrisse und so glatte Oberflächen, dass von der 
Arbeit des Gussputzens die Hälfte erspart wird. Die Schärfe 
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der Formen soll so gross sein, dass die feinsten Gusswaaren 
einer Nacharbeitung nicht bedürfen. Die aus diesem Sande 
hergestellten Kerne lösen sich leicht von den Gusstücken 
ab und geben demselben auch an den Innenflächen leicht 
bearbeitbare Oberflächen. Die Festigkeit des Sandes soll 
andererseits so gross sein, dass auch grosse Gegenstände 
in Sand eingeformt werden können. Versuche sollen er- 
geben haben, dass sehr feiner Sand, der sonst in Folge 
seiner Undurchlässigkeit zum Einformen unbrauchbar sein 
würde, nach dem Zusatze von Theer durchaus geeignet 
für die Herstellung der Formen wird. Das Verfahren 
Patrick’s scheint Beachtung seitens der Giessereibesitzer 
zu verdienen, nicht nur vom Standpunkte der Oekonomie, 
sondern auch vom Standpunkte der Gesundheitspflege, weil 
es die Anwendung des schädlichen Kohlenpulvers entbehr- 
lich macht. 

Als Nachtheile müssten bei dieser Sandvorbereitung 
in den Kauf genommen werden erstens die etwas schwierige 
Trocknung der Form in der Trockenkammer und zweitens 
die lebhaftere Dampfentwickelung beim Gusse. 

Die verwendete Theergattung soll von keinem be- 
sonderen Einflusse auf die Güte des Formsandes sein, und 
sowohl Steinkohlentheer als auch Holztheer oder auch 
flüssiger Asphalt verwendet werden können. Als bestes 
Mischungsverhältniss wird ein Gemenge von 5 Th. Theer, 
5 Th. Wasser auf 100 Th. Sand angegeben. 

Zur Herstellung eines guten Kernsandes hat Gustav 
Weissmann, nach seinen Mittheilungen in der Chemiker- 
Zeitung, Versuche ausgeführt. 

Es ist jedem Giessereitechniker bekannt, wie leicht 
Eisenröhren und besonders kleinere, z. B. mit 25 bis 50 mm 
lichter Weite, ausschüssig werden. Die Ursache des Schadens 
liegt häufig im Kernsande, welcher, in der Hitze zu trocken 
und zu dicht, den Durchgang der Gase aus der Form er- 
schwert. 

Ein günstiges Ergebniss erhielt Weissmann durch fol- 
genden Laboratoriumsversuch, welcher sich such praktisch 
bewährt hat. Er stellte eine Mischung her aus: 


80 Th. grobkörnigem Sand aus Fischl (Tirol), 
5 , Thon von der Pertisau (Achensee), 
5 „ Kokspulver (Gaskoks), 


10 , Fichtenharz. 
100 Th. 

Der Sand hatte folgende Zusammensetzung: 
Kieselsiiure 94,10 Proc. 
Kisenoxydul + Kisenoxyd 250 , 

Thonerde . de 3 LIE -y 
Manganoxydul . 0,22 
Glühverlust . 2,20 
100,41 Proc. 
Der Thon war fett, bindend und plastisch. Seine 


Analyse ergab: 


Thonerde . 38,50 Proc. 
hieselsiiure + S Sand 30,15 , 
Eisenoxydul + Eisenoxyd 7,95 , 
Manganoxydul . 1,12: z 
Kalk 6,34 , 
Magnesiumoxyd 321 , 
Glühverlust . 13,41 , 
100,68 Proc. 


Die genannten Bestandtheile wurden im getrockneten 
und fein gepulverten Zustande innig vermischt, mit etwas 
Wasser befeuchtet, auf ein durchlochtes Eisenstück aus- 
gebreitet und allmählich einer Temperatur von 80 bis 100° 
und darüber ausgesetzt. Hierbei verdampfte das Wasser, 
dann entwickelten sich flüchtige Bestandtheile des Harzes, 


dieses selbst erweichte und bildete mit den anderen Stoffen 
eine zusammenhängende plastische Masse, welche nach dem 
Erkalten fest blieb. Nachdem diese der Glübhitze aus- 
gesetzt worden war, in der die Harz- und Kokstheilchen 
verbrannten, zeigte das Sand-Thongemisch eine porige 
Oberfläche, durch welche die Gase einen E eTO SEEN 
Abzug finden konnten. 

Versuche im Grossen zeigten dieselben Erscheinungen, 
und erwies sich ein Zusatz von 5 bis 6 Proc. Fichtenharz 
(vgl. 1859 272 145) als vollkommen genügend. Statt 
Kokspulver kann auch Holzkohle oder Graphit genommen 
werden, doch gestattet jenes wegen der kantigen Beschaffen- 
heit seiner Theilchen cinen besseren Abzug der Gase. Der 
Sand muss körnig und ziemlich gleichmässig im Korn sein, 
ein staubiges Pulver bewährte sich nicht. Der fette Thon 
dient als Bindemittel. 

Im Grossen wird der Kernsand hergestellt, indem man 
die genannten Materialien trocknet, auf Kollergängen zer- 
mahlt, zuerst durch gröbere, dann durch feinere Siebe 
wirft und mittels Mischmaschinen innig vermischt. So 
zubereitet erhält ihn der Former, welcher die Masse be- 
feuchtet, um die Kernspindel aufträgt und vertrocknet. 
Die einmal gebrauchte Masse wird mit Kokspulver und 
Harz wieder gemischt und nochmals verwendet. Bei der 
Röhrenfabrikation erhielt man nur 3 bis 5 Proc. Aus- 
schuss. 

Ueber die Behandlung des Formsandes machte nach 
Engineering vom 27. Februar 1891 Walther Bagshaw in 
einer Versammlung der „Institution of Mechanical En- 
gineers* vom 30. Januar 1891 Mittheilungen, die in 
Uhlands Technischer Rundschau vom®7. Mai 1891 ausführ- 
lich wiedergegeben sind. Wir begnügen uns damit, anzu- 
führen, was der Vortragende über den Betrieb der Schütze- 
schen Centrifugalmischmaschine sagt, bezüglich deren An- 
ordnung wir auf 1884 252 * 453 verweisen. 

Die Schiitze’sche Centrifugalmischmaschine vereinigt 
die Vortheile aller anderen Constructionen; gleichzeitig ist 
sie im Stande, eine grosse Menge Sand zu bewältigen. 
Die Mischung des Sandes ist so gründlich zertheilt und 
gelockert und der Kohlenstaub so gleichmässig damit ge- 
mischt, dass das in der Form beim Gusse sich entwickelnde 
Gas schnell und leicht entströmen kann, was eine Haupt- 
bedingung für einen feinen Guss ist. Zu grösseren Stücken 
zusammengeballter Sand kommt aus der Centrifugalmisch- 
maschine in staubartiger Beschaffenheit und mit den 
anderen Materialien gleichmässig untermischt heraus. Ein 
weiteres Sieben ist überflüssig. Bei der gewöhnlichen 
Arbeitsweise gehen die Materialien so schnell durch den 
Fülltrichter der Maschine, wie der Arbeit des Einschaufelns 
von zwei Leuten entspricht. 

Um die relative Zähigkeit festzustellen, welche der 
nach verschiedener Behandlungsweise gemischte Sand be- 
sitzt, wurden aus ihm mit gleichem Drucke Stangen ge- 
presst mit einem Querschnitte von 25 mm im Quadrat 
und 170 mm Länge. Auf einer ebenen Platte wurden 
diese Stangen allmäblich der Länge nach über den Rand 
derselben geschoben, bis sie unter der Wirkung ihrer 
eigenen Schwere abbrachen. Alter Sand vom Boden der 
Giesshalle zeigte dabei sehr unregelmässigen Zusammen- 
hang; er brach schon bei einem Ueberhange von 12 bis 
38 mın, während neuer Sand besseren Zusammenhang 
zeigte und erst bei einem Uebcrhange von 70 mm brach. 
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Für eine Mischung von altem Sande, neuem Sande und 
Kohlenstaub waren die verschiedenen Verhältnisse fol- 
gende: 

Unter Walzen gemischt, gebrochen bei 50—58 mm Ueberhang 
In der Centrifugalmischmaschine „ „ 50—58 „ ; 
Durch Rüttelsieb gemischt a „ 44—55 , å 

Die Versuche sind demnach zu Gunsten der Maschinen- 
arbeit ausgefallen. In ähnlicher Weise sind auch Versuche 
in Bezug auf die Porosität angestellt worden, indem näm- 
lich der Sand in Rohre gefüllt und durch diese gemessene 
Luft geblasen wurde. Diese Versuche haben jedoch 
weniger praktischen Werth, weil die Bedingungen bei 
der Berührung mit geschmolzenem Metall wesentlich 
anders sind. 

Obgleich die Centrifugalmaschine in der Stunde 12 t 
mischen kann, wird im Betriebe meistens nur eine ge- 
ringere Menge erforderlich sein und es ist deshalb für die 
folgenden Angaben nur eine tägliche Arheitsleistung von 
13 t angenommen worden. Genaue Kraftmessversuche sind 
mit der Maschine bis jetzt noch nicht angestellt worden, 
deshalb wurde die verbrauchte Arbeit nur schätzungsweise 
ermittelt. Die Kosten sollen nach einer solchen Ermitte- 
lung, bei welcher die Arbeitskraft reichlich hoch an- 
genommen worden ist, für 1 t gegen 17 Pfg. betragen. 
Marshall Sons und Co. in Gainsborough beschäftigte drei 
Mann an einer Maschine zum Sandmischen für 150 Former 
und 14 Formmaschinen, aber unter Umständen kann auch 
ein einziger Mann diese Arbeit versehen. So wird bei 
anderen Firmen bei täglich 9stündiger Arbeit für je 
60 Maschinen ein Mann an der Mischmaschine beschäftigt. 

Der Betrieb dwrch Menschenhand kostet ungefähr 
12mal soviel als der durch eine Mischmaschine. 

Während einer Arbeitszeit von 2 Jahren mit einer 
Centrifugalmischmaschine war durchaus keine Ausgabe für 
irgendwelche Reparaturen nöthig. 

Wenn im Vorstehenden der Vorzug der Maschinen- 
arbeit vor der Handarbeit klar zu Tage tritt, so ist es zu 
verwundern, dass bei der eigentlichen Formarbeit in Amerika, 
dem Lande der Arbeitsmaschinen, die Handarbeit nur in 
geringem Maasse durch die Maschine verdrängt worden 
ist. Dieser Thatsache gibt Haedicke in einem Berichte 
über seine Amerikafahrt in Stahl und Eisen in folgender 
Weise Ausdruck: 

„Bei den Eisengiessereien fällt zunächst der Umstand 
auf, dass im Allgemeinen die Formmaschine ausserordent- 
lich in den Hintergrund tritt und die Formerei eines der 
wenigen Gebiete bildet, auf welchem in Amerika die Hand- 
fertigkeit noch eine Rolle spielt. 

„Am ausgedehntesten unter den vom Verfasser be- 
suchten Werken wurde die Formmaschine in der berühmten 
Giesserei von Westinghouse verwandt. Der von einer um- 
laufenden mächtigen Siebtrommel gelieferte Sand wird 
durch einen Aufzug in eine die ganze Lünge der Formerei 
durchziehende Rinne gehoben, in der er durch eine Scheiben- 
kette über die neben einander stehenden Formmaschinen 
geführt wird. Parallel zu diesem Sandgerinne, von dem 
zu jeder Formmaschine eine Leitung führt, läuft der eine 
Strang einer endlosen Kette, welche auf Rollen laufende 
Tische enthält. Zwischen diesen und der Formmaschine 
stehen die Former, in diesem Falle allerdings kaum etwas 
anderes als Handlanger. Der Arbeiter zieht einen Schieber, 
worauf sich die Form mit Sand füllt; er streicht ab, öffnet 
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einen Hahn, und die Maschine vollzieht selbsthätig dio 
Pressung mittels Wasserdruckes; alsdann schliesst er den 
Hahn, dreht den Tisch der Maschine um 90°, nimmt den 
fertigen Formkasten ab und setzt ihn hinter sich auf den 
wandernden Tisch. Sein Nachbar formt auf gleichem 
Wege die andere Hälfte und setzt sie auf die erste. So 
wandern die Kasten wieder bis vor die Oefen, wo die 
Giesser mit dem Eisen bereitstehen und die Formen füllen. 
Die Tische gehen darauf um die Giesstelle herum nach 
dem anderen Ende der Giesserei, wo die Sandtrommel sich 
befindet; hier werden die Kasten entleert, vom Sande be- 
freit und treten dann aufs neue ihre Reise zu den Form- 
maschinen an. Dieses Verfahren bezieht sich naturgemäss 
nur auf kleinere Gusstücke. Die grösseren Stücke werden 
ebenfalls auf Formmaschinen geformt, die zwar auch selbs- 
thätig ausheben, aber von Hand vorgestampft werden; 
auch nehmen die hier gefüllten Kasten nicht an der Wande- 
rung theil. Die Putzerei besteht lediglich aus einem Raume 
mit etwa 20 Trommeln, welche alles selbsthätig und sehr 
vollständig besorgen. 

„Das Putzen wird in Amerika durchweg in Trommeln 
ausgeführt, die sämmtlich so eingerichtet sind, dass sie in 
jeder Stellung geöffnet werden können. Zu diesem Zwecke 
bestehen ihre Mäntel aus abnehmbaren Dauben. Als Ein- 
lage fand Haedicke wiederholt besonders für diesen Zweck 
hergestellte Sternkörper, bestehend aus sechs sehr spitzen 
Pyramiden von 20 bis 30 mm Durchmesser, seltener die 
hierzulande dazu üblichen Abfallstückchen. In einigen 
Fabriken wurde die Putzerei durch eine Beizung in ver- 
dünnter Schwefelsäure vorbereitet. 

„Die Erwartungen Haedicke’s wurden bei der Klein- 
eisengiesserei bezüglich ihrer Leistungen vollständig erfüllt, 
hinsichtlich ihrer Mittel jedoch sehr enttäuscht, die nichts 
Hervorragendes aufzuweisen hatten. Namentlich_ rühmt 
er den guten Guss von Schlosstheilen, die ohne vorherige 
Bearbeitung durch die Feile unmittelbar eingelegt werden 
können. Die ausserordentliche Feinheit und Festigkeit des 
Gusses grösserer Flächen bei 2, selbst 1,5 mm Wandstärke 
führt er sowohl auf die Beschaffenheit des Sandes als auch 
auf die des Eisens zurück, das übrigens nur zum Theil 
amerikanischen Ursprunges sei und vielfach Zusatz an 
schottischem Eisen enthalte.“ 


II. Die Formmaschinen. 


Die ältesten Formmaschinen waren die Plattenform- 
maschinen, die sich dadurch kennzeichnen, dass die Theil- 
stücke des Modelles, auf verschiedenen Seiten der Formplatte 
befestigt, mit dieser eingeformt werden. Nach dem Ein- 
formen werden Ober- und Unterkasten um die Platten- 
dicke einander genähert, so dass die Hohlform dem zu 
giessenden Stücke genau entspricht. Diese Maschinen 
führten sich in den fünfziger Jahren allgemein ein. Bald 
darauf erschienen die Formmaschinen für Zahnräder, die 
eine rasche Verbreitung fanden, da sie die sowohl theuren 
als wenig haltbaren und stetige Nacharbeit erfordernden 
Holzmodelle überflüssig machten. Die grossen Vortheile 
der Maschinenformerei wurden bald auch auf andere Stücke 
übertragen, so insbesondere auf die Herstellung von Riemen- 
scheiben, Turbinen (vgl. 1890 277 *57) und Umdrehungs- 
körper aller Art, wobei insbesondere die Verwendung von 
Kernstücken vielfach erforderlich wurde. Ueber die ein- 
schlägigen Fortschritte wurde an den unten angeführten 
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Stellen! fortlaufend berichtet und können wir uns an dieser 
Stelle auf die neueren Formmaschinen beschränken. 

Auf eine Kernformmaschine für Giessereizwecke wurden 
A. Belani ein österreichisches Privilegium vom 3. Juli 1891 
und F. Bollmann in Schmichow das D. R.P. Nr. 57699 
ertheilt. Wir können indess an der Maschine nichts Neues 
entdecken ; sie besteht aus einem leicht auswechselbaren, 
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Fig. 2. 
Piat’s hydraulische Formmaschine. 


cylindrischen Kasten, in den von unten her eine Press- 
scheibe zum Herausdrücken des in ihr eingestampften Kernes 
eingeführt wird, die mittels Trieb- und Zahnstange bewegt 
wird. Neu ist vielleicht die Anordnung eines Knaggens am 
Schwungrade zur Begrenzung des Hubes der Presscheibe. 

Wichtiger erscheinen die Formmaschinen von Piat, 
Montagne und Sellers, die wir hier nach einer, Armengaud’s 
Publication Industrielle entnommenen Beschreibung in 
Uhland’s Technischer Rundschau, 1890 S. 287, folgen lassen: 

Piat’s hydraulische Form- 
maschine (D. R. P. Nr. 36396 vom 
31. Mai 1885), Fig. 1 bis 6, be- 
sitzt eine aus den Zeichnungen 
leicht verständliche Construction. 
Ihre Wirkungsweise ist folgende: 
Bei Beginn der Arbeit muss der 
Kolben des Cylinders 4 seine 
höchste Stellung einnehmen (Fig.1) 
und das Modell wird mit den 
Formrahmen auf dem Tische der- 
artig angeordnet, dass seine Vor- 
sprünge jene überragen. Nachdem 
die Formrahmen mit der nöthigen 
Menge Sandes angefüllt sind, wird 


Fig. 7. 
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a der Wagen H unter das Press- 

Fig. 8. haupt D geschoben, wo er mit 
Steuerungsventile zu Piat’s e 

aramach. seinen Laufrädchen nur auf den 


beweglichen Schienen n steht. Dann 
öffnet man die Druckwasserableitung, so dass der Kolben 
sammt der durch die Stange B gehaltenen Traverse C, 
dem Presshaupte D und den beweglichen Schienen n ab- 
wärts sinkt. Der Wagen setzt sich dabei auf das Maschinen- 
gestell F auf, so dass er unbeschadet der frei schwebenden 
Laufräder den Druck des Presshelmes aufnehmen kann. 


! Ueber Formmaschinen vgl. D. p. J. 225 330, 229 243, 
231 412, 282 30, 240 402, 242 405, 250 7 103 149, 253 363, 
255 318, 259 300 449, 266 249, 270 202. 


Fortschritte auf dem Gebiete der Eisengiesserei. 
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Letzterer drückt schliesslich das Modell in den Sand ein, 
bis seine Unterfläche d, in die Erhöhung h des Kastens 
eingedrungen, sich mit ihrem Rande auf denjenigen der 
Erhöhung auflegt. Withrend des Kolbenniederganges hat 
sich das unterhalb im Cylinder A enthaltene Wasser in 
den Cylinder L der Ausgleichvorrichtung ergossen und 
deren beide Kolben gehoben. 
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Fig. 3. 


Nach erfolgter Pressung muss der Wagen H frei- 
gegeben und das Modell ausgehoben werden. Dies ge- 
schieht, indem man das Zuflussventil schliesst und das 
Entleerungsventil öffnet, so dass der Wasserdruck nicht 
mehr auf dem Kolben des kleinen Cylinders L, der Aus- 
gleichvorrichtung lastet. Letzterer Kolben geht also ab- 
wärts, während derjenige des Cylinders L, indem er das 
Wasser unter den Kolben des Cylinders A zurückdrückt, 
dieses emporzusteigen zwingt und ibn auf diese Weise in 
seine ursprüngliche Lage bringt. Die beweglichen Schienen n 
und mit ihnen der Wagen werden emporgehoben und 
letzterer wird, sobald er frei beweglich ist, auf die festen 
Schienen nach aussen gezogen. Man kann nunmehr das 
Modell von dem zusammengepressten Sande abheben, indem 
man den Hebel f (Fig. 5) zur Seite schiebt. Derselbe be- 
wirkt eine Drehung des Daumenringes J, auf den Schrägen 
des Daumenringes J und mithin eine Hebung des letzteren, 
mit welchem das Modell fest verbunden ist. Hiernach ist 
der Formkasten zu entfernen und nach erfolgter Reinigung 
des Tisches kann das Modell zur weiteren Benutzung an 
seine vorherige Stelle gebracht werden. Durch die An- 
ordnung der festen Schienen zu beiden Seiten der Maschine 
ist man im stande, immer einen Wagen bezieh. Form- 
kasten auf der einen Seite vorzubereiten, während der 
andere in der Presse ist und dann nach der anderen Seite 
abgeführt wird. 

Wenn die Formerei mit einer umwendbaren Tafel aus- 
geführt werden kann, wird diese an den Spindeln der 
Presse mittels Muffen m drehbar befestigt. Der Wagen 
dient dann nur als einfache Unterlage. Nach dem Nieder- 
gange ruht auf ihm die Platte, wenn die Pressung er- 
folgen soll, und die abgehobenen Formkisten liegen auf 
ihm, um aus der Maschine gezogen zu werden, und zwar 
geschieht dies nach dem Umkehren der Platte durch neuer- 
liches Steigen des Kolbens im Cylinder A. In diesem 
Falle erfordert das Einformen zwei doppelte Bewegungen 
des Kolbens. 
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Fortschritte auf dem Gebiete der Eisengiesserei. 
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Die beiden Regulirventile an den in Fig. 1 mit Pfeilen 
bezeichneten Wasserleitungen und der mit Sicherheits- 
ventil 7 versehene Ausgleichapparat mit den Cylindern L L, 
kann durch ein compensirendes Vertheilungsventil N 
(Fig. 3, 7 und 8) ersetzt werden. Dasselbe besteht aus 
zwei mit cinander verschraubten Körpern und in den 
oberen Theile befindet sich ein Ventil g, während sich in 
dem unteren Theile ein Kolben q} bewegt, dessen Ober- 
fläche grösser als die des Ventils g ist. Das Wasser wird 
unter Druck durch das mittels Handrades zu bethätigende 
Abschlussventil + eingelassen und dringt durch das Rohr s, 
oberhalb des Kolbens in den Cylinder A ein. Ein Rohr r 
führt das Druckwasser unter den bezeichneten Kolben. 
Während sich der Kolben des Cylinders A hebt oder senkt, 
ist das Abschlussventil 7 stets offen, aber zum Heben be- 


Fig. 9. 


Y oe 


x AY Le 
ana a 
N Fee 


APPI { -am 
A Hoo) T) falta 
hd 


Di 
ae 4 i 
NAN EN; gene 
N 


ass! 


gr — nn 
N 


SBS SION STST Gt 


SEA AAAS 
ec 


N 
` 


ha 
m 
A A 


A N 
Es i 
"DA 
LA 


N 
N 


“a 
a 
AAANAAR WAND 


- 


Fig. 10. 


Piat’s Spindelformmaschine. 


darf es noch des Oeffnens von Ventil P,; alsdann tritt 
das Druckwasser, indem es den Kolben y, im Vertheilungs- 
apparate N belastet und die Leitung sı passirt, in den 
Cylinder A oberhalb des Kolbens ein und bringt diesen 
zum Abwärtsgehen. Dieses Wasser ergiesst sich später 
durch das Rohr v, und das geöffnete Ventil P, nach aussen. 
Nachdem die Pressung erfolgt ist, muss der Kolben des 
_Cylinders A emporgehoben werden. Zu diesem Zwecke 
schliesst man das Ausflussventil P) und das durch das 
Rohr n, eintretende Wasser wirkt in Folge dessen auf den 
Kolben q) im Apparate N, wodurch das Ventil q gehoben 
wird. Das Druckwasser geht in Folge dessen durch das 
Rohr v und gelangt unter den Kolben des Cylinders 1. 
Man braucht also zum Heben und Senken der Pressvor- 
richtung immer nur ein Entlastungsventil zu öffnen oder 
zu schliessen, welche sich rechts (P) oder links (7?,) im 
Bereiche der Hände des Arbeiters befinden. Es erübrigt 
noch zu erwähnen, dass Fig. 6 die Befestigungsweise des 
Modelles angibt. Es sitzt auf der zweitheiligen Platte A, 


wo es mit den Bolzen i und k in der angedeuteten Weise 
leicht lösbar angeschlossen ist. 

Spindelformmaschinen von A. Piat in Paris (D.R. P. 
Nr. 35364 vom 14. Mai 1885), Fig. 9, 10, 11, 12, 13, 14, 15. 
Die Ausführung Fig. 11 dient zum Formen von Riemen- 
scheiben und Schwungrädern mit Hilfe eines unabhängigen 
Ringes, einer durchbrochenen Armplatte und einer beson- 
deren Platte zur Aufnahme des Modelles und des Sandes. 
In Fig. 12 ist dieselbe Maschine zum Einformen gewöhn- 
licher Modelle eingerichtet, welche man nach unten ab- " 
heben kann, indem sie zwischen dem äusseren Ringe und 
einem begrenzenden Kranze, in dessen Inneren noch die 
Halteplatte für Modell und Sand beweglich ist, herab- 
gleitet. 

In dem cylindrischen Gestelle A kann sich ein Kolben C, 
der mittels bei B geführter Schraubenspindel und durch 
Winkelräder bewegt wird, auf und ab bewegen. Das Ge- 
stellobertheil ist innen genau ausgedreht, um die Platten 
aufzunehmen, welche die Dimensionen der zu formenden 


Piat’s Spindelformmaschine. 


Scheiben oder Räder angeben. Eine den unabhängigen 
Kranz JJ tragende Zwischenplatte # kann nach der Breite 
des Arbeitsstückes in verschiedener Höhe festgestellt werden. 
Der gleichsam als Armkern dienende Körper 7' und das 
Modell werden durch drei Dorne auf der Scheibe O ge- 
tragen, welche auf drei Stellschrauben ruht. Ein Zwischen- 
stück P verbindet die bewegliche Platte C mit dem oberen 
kreisförmigen Ringe, auf welchem der mit einem Deckel d 
verschlossene Formkasten steht. Der Kranz JI wird mit 
Hilfe der Zwischenplatte J’ in die richtige Lage gebracht 
und das Füllstück T, sowie das Modell G mittels der 
Dorne auf der Scheibe O, der Bolzen c und der Mittel- 
schraube. Nachdem der Formkasten richtig aufgesetzt ist, 
wird der Sand in der gewöhnlichen Weise über dem Modell 
eingefüllt; dann verschliesst man den Kasten mit dem 
Deckel «/, hebt das ganze innere Untertheil durch Drehen 
der Handkurbel empor und ertheilt dadurch dem Sande’ 
die gewünschte Form. Durch vorsichtiges Zurückdrehen 
werden die Formtheile abgehoben und der Kasten zum 
Abnehmen freigegeben. 

Handelt es sich um Formerei mit gewöhnlichen Mo- 
dellen (Fig. 12), so bringt man die Zwischenplatte F in 
geeignete Höhe und auf die Dorne der Scheibe O das 
Füllstück 7, welches das Modell aufnimmt. Man nimmt 
ferner eine passende Nabe mit der erforderlichen Bohrung, 
stellt mit den Flügelschrauben im Kolben C das Füll- 
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stück T in gleiche Höhe mit der Ringplatte ein und zieht 
das Ganze durch die Mittelschraube fest, welche oben die 
Nabenkerne trägt. Hierauf wird der Formkasten auf- 
gesetzt und, wie Fig. 12 zeigt, mit Hilfe des äusseren an- 
schraubbaren Rahmens durch Spannschrauben u befestigt. 
Zwischen je zwei Arme wird ein breitköpfiger Bolzen c 
gesetzt; man füllt die Form 
mit Sand und die Pressung 
kann erfolgen. 

Eine fahrbare Maschine in 
anderer Gestalt geben Fig. 9, 
10, 13, 14, 15 wieder. Das 
kreisrunde Gehäuse besitzt 
einen Tischkolben 7, auf wel- 
chem die Modelle aufgelegt und 
befestigt werden. Er ist mit 
der axialen Schraube Q ver- 
bunden, deren Mutter P von 
dem Handrade aus durch ko- 
nische Zahnräder in Umdrehung 
versetzt werden kann. Das 
Scheiben- oder Radınodell kann 
aus einem Stücke (Fig. 13) oder 
mit unabhängigem Kranze 
(G H, Fig. 15) oder halbirt sein 
(Fig. 13 und 14). Die Verbindungsplatten 7’ füllen den 
leeren Raum zwischen den Armen aus und werden von 
Ringen o getragen. Kleine Hubschrauben tragen die Arme 
und centrale Ringe die 
Nabe, und zwar lassen 
sich diese wie jene zur 
Regulirung des Modelles 
auf- und abschrauben. 
Die centrale Schraube b 
dient zur endgültigen 
Fixirung des Modelles 
auf dem Tische, nachdem 
die richtige Einstellung 
erfolgt ist. Ein möglichst 
genau an den Umfang des 
Modelles anschliessender 
Ring / trägt den mit drei 
Bolzen zu befestigenden 
Formkasten D. Damit 
sich der Sand nicht frei 
zu tragen braucht, liegt 
im Formkasten oben ein 
Leistenkreuz d, von dem 
aus durch Bolzen g gehal- 
tene Dornec mit flanschen- 
artigen Enden herabhingen. Fig. 15 zeigt, wie die Scheiben- 
breite des Kranzes H durch Unterlegen verschieden hoher 
Keile L auf den Tisch F' variirt werden kann, und Fig. 13 
gibt an, dass man beim Formen von Zahnrädern, Ketten- 
rädern u. s. w., wo die Dichtheit des üusseren Kranzes 
von besonderer Wichtigkeit ist, einen konischen Ring in 
geringer Entfernung über dem Modelle @ in den Sand 
einbettet, welcher dessen Widerstandsfihigkeit erhöht. Das 
Verfahren beim Einformen mit Hilfe dieser Maschine er- 
gibt sich nach dem Gesagten ohne weiteres. 

Formmaschine für Räder aus Stahlguss von W. Sellers 


in Philadelphia (Fig. 16 und 17). Der Guss erfolgt nicht 
Dinglers polyt. Journal Bd. 283, Heft 9. 185921. 


Fig. 15. 
- Piat’s Spindel-Formmaschine. 


Fig. 16. 


Sellers’ Formmaschine für Räder. 


Fortschritte auf dem Gebiete der Eisengiesserei. 
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in Sand, sondern zwischen Metall. Es sind fünf gleich- 
zeitig als Modell und als Form dienende ringförmige 
Theile A, J, F, G, K, welche nach Fig. 16 zusammengestellt 
werden und zwischen die alsdann das flüssige Metall ein- 
gegossen wird. Zuerst werden der obere Formkasten C 
und der untere Formkasten B fest auf den Ring A auf- 
gesetzt, was mit Hilfe der Zugstangen D und der vier 
Hebel N nebst den Armen M erfolgt. Gegen die Rippen c 
der ringförmigen Theile des Modelles drücken alsdann 
Daumen der Wellen L und halten sie fest, und zwar er- 
folgt die Anspannung durch Umlage des Hebels /,, der 
mittels Zugstange und Hilfskurbel f die Wellen L dreht. 
Sind Form und Formkasten geschlossen, so werden sie 
mässig erwärmt, ehe der Guss beginnt, damit keine plötz- 
liche Abkühlung des flüssigen Metalles erfolgt, wenn dieses, 


Fig. 19. 
Formmaschine für gewolhte Riemenscheiben von Montagne. 


wie erforderlich, rasch durch die Nabenöffnung eingegossen 
wird, damit sich die Form gut füllt. Die Verbindung 
zwischen dem ringförmigen Theile und dem Kranze darf 
übrigens nicht ganz verschlossen sein, damit die Luft ent- 
weichen kann; es werden zu diesem Zwecke auch kleine 
Kanäle auf den Oberflächen der Form hingeführt. Nach- 
dem das Metall 1'/: Minute in der Form gestanden und 
sich eine dünne erstarrte Haut gebildet hat, lüftet man 
den Hebel L, um die ringförmigen Theile der Form frei- 
zugeben und dem Gusstücke seine bekanntlich sehr starke 
Contraction zu ermöglichen. Eine Deformation ist dabei 
nicht zu befürchten, weil die Theile F und A ihre Lage 
beibehalten. Sobald aber das Gusstück hinreichend er- 
kaltet ist, werden auch diese Theile entfernt und das Rad 
an seiner Nabe aus der Maschine herausgehoben. Nachdem 
man sie wieder zusammengesetzt hat, ist die Maschine für 
weitere Benutzung fertig. 
27 
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Formmaschine für gewölbte Riemenscheiben von M. Mon- 
tagne in Paris (Fig. 18 und 19). Die meisten Formmaschinen 
stellen nur Riemenscheiben mit geraden Kränzen her, welche 
nachträglich ballig gedreht werden müssen; die dargestellte 
Maschine dagegen ermöglicht es, gewölbte Riemenscheiben 
direct zu giessen. Das hierzu verwendete Modell setzt sich 
zusammen aus dem nach aussen zu gleichmässig abgewölbten 
Scheibenkranz A, welcher bei sehr leichten Riemenscheiben 
nach innen gerade sein kann, bei widerstandsfähigeren 
Scheiben innen einen besonderen Rand erhält und bei 
schweren ausserdem auch nach innen gewölbt ist, ferner 
aus den Armkernen B mit oder ohne Rand, welche beim 
Formen der zweiten Radhälfte umzukehren sind, aus den 
vier ebenfalls umkehrbaren Armaussparungen C, aus der 
cylindrischen oder konischen Nabe Æ mit dem in F ge- 
führten Hülsenansatze, dem Verschlusstücke @ mit seinem 
auf E aufliegenden Verschlusstücke und den doppelten 
Ohren R, welche indessen nur bei zweitheiligen Riemen- 
scheiben angewendet werden. Tragende Theile sind die 
obere feste Plattform A und vier mit K verschraubte 
Winkelstützen L, welche ausser dem mit Einkerbungen 
versehenen Stabe J je eine Stütze c aufnehmen. 

Die Senkrechtbewegung des mittels winkelförmiger 
Bügel an der sternförmigen Platte F befestigten Kranzes A 
innerhalb des eng anliegenden Ringes a erfolgt durch vier 
Schraubenspindeln v, die ihre Muttern in den Naben der 
mittels Handrades und konischen Getriebes bewegbaren 
Stirnräder N finden. Die senkrechte Bewegung der Arme B, 
deren Stärke sich nach ihrer Höhenstellung auf den Stangen O 
richtet, zwischen den Armaussparungen C, dem Kranze A 
und der Nabe E erfolgt durch diese auf dem Armkreuze P 
befestigten vier Stangen O und die centrale Stange ¢. Ein 
unter der Fussplatte angeordnetes Gegengewicht Q ermög- 
licht die Bewegung der Platte F, ohne dass die Stangen 
mitgenommen werden, bis sich der Bügel unter der Stange f 
auf die Stange ¢ stützt, wodurch die Entlastung von Q 
mit Hilfe der Hebelverbindung pS erfolgt. Die Verstell- 
barkeit des Verschlusstückes @ durch den mit Klinke m 
versehenen Hebel M und die Stange f ist sofort ersicht- 
lich. Werden Modelle zu Ohren R für zweitheilige Riemen- 
scheiben verwendet, so dienen die an den ersteren be- 
festigten Stangen d zum Einstellen und Bewegen derselben. 

Hiernach handelt es sich also beim Einformen zu- 
nächst um die gegenseitige genaue Einstellung der einzelnen 
Theile; ist diese erfolgt, so wird Sand eingefüllt, der Kasten 
geschlossen und das zusammengesetzte Modell in den Sand 
eingedrückt, dann in passender Weise nach unten heraus- 
gehoben und der fertige Formkasten abgenommen. Will 
man gleich den zugehörigen Kasten der anderen Seite 
formen, so hat man nur die Arm- und Armzwischenraum- 
modelle umzukehren und verfährt dann in gleicher Weise. 

(Schluss folgt.) 


Neuerungen in der Gasindustrie. 


Beiträge zur Kenntniss der harzartigen Bestand- 
theile der Steinkohlen von G. Siepmann. 


Verfasser untersuchte eine westfälische Gaskohle von 
folgender Zusammensetzung der aschenfreien Kohlensub- 
stanz: C 80,31 Proc.; H 5,50 Proc.; O + N 12,94 Proc.; 
S 1,25 Proc. und konnte aus der Kohle durch Behandeln 
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mit Aether, Alkohol und Chloroform drei verschiedene 
Körper isoliren. Aether extrahirte 0,3 Proc. geibbraunes, 
nicht ganz erhärtendes Harz von angenehm aromatischem 
Geruch, das in Aether nicht mehr vollständig löslich war. 
Das Harz hatte die Zusammensetzung: C 84,82 Proc.; 
H 10,51 Proe.; O 4,67 Proc. Der lösliche Theil allein 
ergab C 78,74 Proc.; H 9,64 Proc.; O 11,62 Proc. und 
war bei gewöhnlicher Temperatur teigig, bei 35° C. schon 
diinnfliissig. Alkohol extrahirte aus der mit Aether extra- 
hirten Kohle 0,25 Proc. dunkelbraunes Harz, das erstarrte 
und beim Reiben hellbraunes Pulver lieferte; der Schmelz- 
punkt desselben lag zwischen 48 und 50°. Die Zusammen- 
setzung desselben war © 72,52 Proc.; H 10,08 Proc.; 
O 17,40 Proc. Aus der so ausgezogenen Kohle löste 
Chloroform 0,75 Proc. dunkelbraune pechglänzende Masse 
von schwachem Theergeruch und 85° Schmelzpunkt. Die 
Zusammensetzung fand sich: C 78,82 Proc.; H 8,56 Proc.; 
O + Spur N 9,97 Proc. Die so dreimal extrahirte Kohle 
enthielt: C 74,00 Proc.; H 4,77 Proc.; O + N 2,09 Proc.; 
S 1,14 Proc., auf aschefreie Substanz berechnet. Die durch 
Aether extrahirte Substanz erwies sich bei zwei verschie- 
denen Kohlenarten als gleichartig. Nach Rammelsberg 
sollen diese harzartigen Substanzen die Ursache der Schmelz- 
barkeit dieser Art Kohle sein; Versuche des Verf. ergaben 
aber, dass dieselbe die Schmelzbarkeit nur dem Grade nach 
beeinflusst, aber nicht bedingt. (Zeitschrift für Berg-, 
Hütlten- und Salinenwesen 1891 Nr. 39 S. 26.) 


Ueber Gasluftmaschinen von Dürr. 


Verf. will Gasmotoren und Druckluftmaschinen com- 
biniren zur Erzielung einer guten Ausnützung der Wärme. 
Der Gasmotor braucht Kühlung, der Luftmotor Vorwär- 
mung; man könnte also die kalte Luft für die Luftmaschine 
am Gasmotor vorwärmen. So z. B. erhielt ein zweipferdiger 
Gasmotor zugeführt stündlich 9850 Cal.; ın das Kühlwasser 
waren übergegangen 5040 Cal.; in den austretenden Gasen 
gingen ab 3183 Cal.; in Arbeit wurden umgewandelt 
1627 Cal., d.h. der thermische Nutzeffect war etwa 16,5 Proc. 
Nützt man aber von den in Kühlwasser und Auspuffgasen 
entwichenen Wärmemengen, d. i. 8223 Cal., nur die Hälfte 
aus, d. i. 4111 Cal., so kommt man auf etwa 60 Proc. 
thermischen Effect. Mit diesen etwa 4000 Cal. könnte man 
80 cbm Luft um 150° erwärmen und erhielte somit 170 cbm 
erwärmte Luft von gleicher Spannung oder 90 cbm mit 
fast doppelter Spannung für den Betrieb der Luftmaschine. 
(Journal für Gasbeleuchtung, 1891 Bd. 34 S. 433. Vor- 
trag, gehalten vom bayrischen Gasfachmännerverein zu 
München.) (Vgl. 1890 278 * 341. 279*3. 1891 281 * 265.) 


Ueber den Druck in den Retorten von E. Schilling. 


Verf. mass den Druck in den Gasretorten während 
der Vergasung, indem er direct über der Retorte im 
Steigrohr ein Rohr einsetzte und dies mit einem Druck- 
registrator in Verbindung brachte. Gleichzeitig wurde bei 
normalem Betrieb der Exhaustoren der Druck in der Vor- 
lage regelmässig abgelesen. Der Retortendruck bewegt sich 
um die Nulllinie herum, und man sieht nur Schwankungen, 
welche von der mangelhaften Wirkung des Hahn’schen 
Reglers herrühren. Würde dieser, sowie die Exhaustoren 
genau gleichmässig arbeiten, so liesse sich die Curve ziem- 
lich genau auf Null halten. Die überhaupt auftretenden 
Schwankungen bewegen sich innerhalb weniger Centimeter 
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Wasserdruckes und können diese nicht von Einfluss auf die 
Zersetzung der Kohlen sein. Anders ist es natürlich, wenn 
im Vorlege- oder Steigrohr Verstopfungen eingetreten sind, 
so dass das erzeugte Gas nicht oder nur schwer abziehen 
kann und in Folge dessen hohen Druck erzeugt. Hier ist 
es aber nicht der Druck, sondern die längere Berührungs- 
dauer des Gases mit den heissen Retortenwänden, welche 
eine erhöhte Graphitausscheidung verursacht. 

Verf. stellte auch einige Versuche an über die Durch- 
lässigkeit der Retortenwände; das Steigrohr einer im Be- 
trieb befindlichen, aber nicht geladenen Retorte wurde am 
oberen Ende zugemauert und dicht verschmiert. Am unteren 
Ende war ein Zuleitungsrohr in das Steigrohr eingesetzt, 
durch welches Gas von einem Behälter aus unter Druck 
in die leere Retorte geleitet werden konnte. Zwischen 
Behälter und Steigrohr war ein Druckmesser und eine Gas- 
uhr eingefügt, so dass der Gasdurchgang bestimmt werden 
konnte, welcher erforderlich war, um einen bestimmten 
Druck in der Retorte aufrecht zu erhalten. Steigrohr und 
Retortendeckel schlossen dicht, und so konnte das Gas nur 
durch die glühenden Retortenwände entweichen. 

Versuche wurden mit der Retorte angestellt, 1) nach- 
dem sie mit einem dichten Graphitbelag überzogen war; 
2) nachdem der Graphit ausgebrannt und ausgestossen, 
dann die feinen Risse verschmiert worden waren; 3) die 
Retorte wurde nun mehrmals geladen und nach 24 sowie 
nach 48 Stunden untersucht. Im ersten Fall, also mit einer 
Graphitdecke auf den Wänden, stieg die Durchlässigkeit 
von 311 für die Stunde bei 10mm Druck auf 1081 
bei 80 mm, d. i. von 0,3 bis 1,8 Proc. der Gaserzeugung, 
diese zu 10 cbm in der Stunde angenommen. Nach dem 
Ausbrennen betrug die Durchlässigkeit bei 0 mm Druck 
800 1, bei 40 mm 3600 1, d. i. 8,0 bis 36,0 Proc., bei 
höherem Druck war dieselbe unbeschränkt. Im dritten 
Fall, nach kurzem Gebrauch also, stieg die Durchlässigkeit 
von 40 1 bis 1100 1 bei O bis 80 mm Druck, d. i. 
von 0,4 bis 11,0 Proc.; nach etwas lingerem Gebrauch 
sank die Durchlässigkeit wieder. 

Der Gasverlust steigt also bei frisch ausgebrannten 
Retorten bis ins Ungemessene, nimmt aber schon nach 
24 Stunden beträchtlich ab, sobald die erste dünne Schicht 
Graphit abgesetzt ist. Bei gut mit Graphit belegten Re- 
torten und niederem Druck ist er sehr gering, beträgt 
erst 1 Proc. bei 50 mm Druck. (Journal für Gasbeleuch- 
tung, 1891 Bd. 34 S. 452.) 


Bericht der Lichtmesscommission des deutschen 
Vereins von Gas- und Wasserfachmännern von S. Schieb. 


Der genannte Verein beauftragte seine Lichtmess- 
commission, in Gemeinschaft mit der Physikalisch-tech- 
nischen Reichsanstalt die Frage der photometrischen 
Apparate und Methoden weiter zu bearbeiten. Als zu 
diesen Weiterarbeiten gehörig wurden folgende Arbeiten 
angesehen : 1) Das angenommene Hefnerlicht auch mit an- 
deren, auswärts gebräuchlichen oder neu vorgeschlagenen 
Lichtquellen zu vergleichen und das Verhältniss festzustellen; 
2) für das Hefnerlicht. selbst noch näher zu ermitteln: 
a. den Einfluss verschiedener Dochtarten auf dasselbe, 
b. den Einfluss unreinen Amylacetats auf dasselbe, c. die 
Frage der Messung der Flammenhöhe des Hefnerlichts, ins- 
besondere: ob dies durch Kathetometer oder durch Ab- 
blendung zu geschehen hat und, falls letztere sollte gewählt 
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werden, in welcher Weise sie erfolgen solle; d. die Noth- 
wendigkeit der Lüftung des Photometerzimmers bezüglich 
des Hefnerlichtes; e. den Einfluss des Luftfeuchtigkeits- 
gehaltes auf das Hefnerlicht; f. die Grundlagen für eine 
amtliche Prüfung (Aichung) der Hefnerlampen; g. die An- 
leitung zur Benützung der Lummer- und Brodhun’schen 
Photometerköpfe und ferner: 3) die Zusammenstellung eines 
thunlichst vollkommenen und leicht zu handhabenden Photo- 
meters, so dass allmählich eine möglichste Uebereinstim- 
mung aller Hilfsmittel für Feststellung der Leuchtkraft 
der verschiedensten Beleuchtungsarten auch in den benach- 
barten Ländern herbeigeführt werde. 

Den erforderlichen Arbeiten traten Aenderungen an 
den sechs Vereinsphotometern, so wie der Umzug der 
Physikalisch-technischen Reichsanstalt in ihr neues Gebäude 
hindernd entgegen, doch fanden verschiedene Sitzungen 
statt. In der Sitzung vom 7. März wurden folgende Ver- 
abredungen betreffs der Grundlage für die Vorschriften zur 
Prüfung der Hefnerlampe getroffen: 

1) die ursprünglich von Fr. v. Hefner-Alteneck ange- 
gebenen, von Siemens und Halske ın Berlin angenommenen 
Maassverhdltnisse für die Hefnerlampe sind beizubehalten. 

2) Das Dochtrohr ist im Innern durch drei Dorne zu 
vermessen, dessen einer genau der inneren Sollweite des- 
selben zu entsprechen, dessen anderer die zulässige Grenze 
für die Verengung und dessen dritter dieselbige für die 
Erweiterung darzustellen hat. Das Dochtrohr hat ausser 
der Uebereinstimmung in den Maassen auch solche im 
Gewicht zu zeigen; es ist mit einer Theilung an seinem 
oberen Rande derart zu versehen, dass eine Veränderung 
an dessen Höhe nicht unbemerkt kann vorgenommen 
werden, auch ist seine Aussenfliiche zur Vermeidung von 
Aenderungen in der Ausstrahlung stets rein zu halten. 

3) Der Docht ist möglichst locker, doch in den ein- 
zelnen Fäden derart gebunden zu wählen, dass eine gleich- 
zeitige Bewegung aller Fäden bei Drehung des Getriebes 
erfolge. Das Gewicht des Dochtes auf eine gewisse Länge 
und bei einem bestimmten Trockenheitsgrade ist fest- 
zusetzen. 

4) Das Getriebe für die Dochtbewegung soll den Docht 
möglichst gleichförmig von beiden Seiten erfassen. 

5) Das optische Flammenmaass nach Krüss ist bei- 
zubehalten und derart fest mit dem Körper der Lampe zu 
verbinden, dass die Flammenbasis stets unverändert bleibe. 
Das feinkörnige, dünne und matte Glas des optischen 
Flammenmaasses soll nur mit einem wagerechten Striche 
für die richtige Flammenhöhe und mit zwei senkrechten 
Strichen versehen sein. Bis zu ersterem hat die Flammen- 
spitze zu reichen, zwischen beiden letzteren soll das Flammen- 
bild stehen. Millimetertheilung zwischen oder neben den 
senkrechten Strichen soll nur für besondere Zwecke zu- 
gelassen werden. 

6) Ueber den Einfluss der Reinheit des Amylacetats 
stellt die Physikalisch-technische Reichsanstalt Versuche in 
Aussicht, auf Grund deren Ergebnisse eine Definition des 
für die Lichtversuche brauchbaren Amylacetats festzustellen 
sei. Als Bezugsquelle für dasselbe ist vorerst die Firma 
C. F. A. Kahlbaum in Berlin beizubehalten, sofern sie sich 
verpflichtet, dasselbe von stets gleicher Qualität zu liefern; 
auch hat sie von Zeit zu Zeit der Physikalisch-technischen 
Reichsanstalt Proben zur Prüfung bezieh. Feststellung der 
richtigen Qualität einzusenden. Der von dem Verbraucher 
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zu untersuchende etwaige Gehalt an Essigsäure ist unter 
Benutzung von Lackmuspapier oder Phenolphtalein zu er- 
mitteln. 

7) Die Fehlergrenze ın der Helligkeit des Hefnerlichts 
ist bis zu 2 Proc. im mehr oder weniger zu gestatten. 

8) Zu der amtlichen Prüfung sind nur diejenigen neuen 
und älteren Hefnerlampen zuzulassen, welche den be- 
schlossenen Bestimmungen entsprechen. Die amtlich zu 
prüfenden Hefnerlampen haben den Namen des Anfertigers 
und eine Fabrikationsnummer zu tragen, und versieht sie 
die Physikalisch-technische Reichsanstalt, wenn sie die Prü- 
fung bestanden haben, mit der Jahreszahl, in welcher die 
Prüfung vorgenommen wurde. 

Das freiwillige Wiederprüfenlassen von Hefnerlanıpen 
ist zu empfehlen. 

Es wurde beschlossen — behufs Feststellung des 
Werthes der Hefnerlampe gegenüber den Kerzen —, das 
Vereinsphotometer Nr. 6 sammt der von der Reichsanstalt 
geprüften Lampe Nr. 6 an die Mitglieder der Commission 
zu Untersuchungen zu versenden. (Journal für Gasbeleuch- 
tung, 1891 Bd. 34 S. 431.) 


Die Beglaubigung der Hefnerlampe durch die 
Physikalisch-technische Reichsanstalt von Léwenherz. 


Wie bereits vorher erwähnt, hat die Physikalisch- 
technische Reichsanstalt die Prüfung der Hefnerlampen 
übernommen. v. Hefner-Alteneck selbst hat! für das Hefner- 
licht folgende Definition gegeben: „Das Maass für das 
Hefnerlicht ist die Leuchtkraft einer in ruhig stehender, 
reiner athmosphärischer Luft brennenden Flamme, welche 
aus dem Querschnitt eines massiven, mit Amylacetat ge- 
sättigten Dochtes aufsteigt, der ein kreisrundes Dochtröhr- 
chen aus Neusilber von 8 mm innerem und 8,3 mm iiusserem 
Durchmesser und 25 mm freistehender Länge vollkommen 
ausfüllt bei einer Flammenhöhe von 40 mm, vom Rande 
des Dochtröhrchens aus und wenigstens 10 Minuten nach 
dem Anzünden gemessen.“ 

Zu dieser Einrichtung tritt bei der ursprünglichen 
Lampe ein Visir zur Einstellung der Flammenhöhe; dabei 
soll man durch die Flammenspitze nach den Kanten des 
Visirs blicken und die Flammenhohe so einstellen, dass die 
Spitze des halben Sternes der Flamme, welche etwa 0,5 mm 
unter der äussersten Spitze eines nur halbleuchtenden, den 
Kern umgebenden Saumes auftritt, von unten her die Visir- 
linie berührt. 

Die Lichtmesscommission hält es für vortheilhafter, 
das Visir durch ein von A. Krüss eingeführtes optisches 
Flammenmaass zu ersetzen ; bei ihm wird durch Hilfe einer 
kleinen Linse ein umgekehrtes Bild des Flammenendes auf 
einer mit Theilung versehenen matten Glasscheibe ent- 
worfen. Dies Flammenmaass ist mittels eines Bajonnet- 
verschlusses um die Lampe herum befestigt und behufs 
leichter Ermöglichung des Reinigens der Lampe abnehmbar. 
Kriiss brachte auf der matten Scheibe in Entfernung von 
je 1 mm Striche an, welche nun bis auf den einen in 40 mm 
Flammenhöhe wegfallen sollen. — v. /lefner-Alteneck er- 
achtet das Feststellen des das Flammenmaass tragenden 
Ringes für unzweckmässig, weil nach seinen Erfahrungen, 
je nach der verschiedenen Aufstellung der Lampe die Lage 
des Dochttriebes dem Beobachter gegenüber eine andere 


1 Vgl. d. J. 1884 252 * 474. 
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sein und deshalb der Ring freie Beweglichkeit behalten 
muss. Er ist ferner der Meinung, dass man mit dem von 
ihm eingeführten Visir sicherer messen könne als mit dem 
optischen Flammenmaass; deshalb tritt er dafür ein, das 
Visir als die eigentliche Norm für die richtige Flammen- 
höhe beizubehalten und das optische Flammenmaass nur 
zur Bequemlichkeit für Ungeübtere beizufügen. Das Ein- 
stellen der Flamme gibt v. Hefner an wie folgt: der halbe 
Kern der Flamme soll von unten scheinbar an das Visir 
anspielen. Das halbleuchtende Ende der Flammenspitze 
fällt dann mit der Dicke des Visirs zusammen, doch er- 
scheint bei scharfem Zusehen noch ein leiser Schimmer 
derselben bis ungefähr '; mm über dem Visir. Es darf 
aber weder die Spitze des hellen Kerns der Flamme über 
dem Visir vorsehen, noch zwischen diesen beiden sich eine 
dunkle Stelle bemerkbar machen. Die von der Flamme 
beschienenen Kanten des Visirs werden stets blank gehalten. 
Diese Verhältnisse sind natürlich nur an der Flamme selbst 
zu beobachten, und nicht an ihrem vielleicht 100mal licht- 
schwächeren Abbilde. Die Vorschriften für das Einstellen 
am Flammenmaass müssten deshalb wieder andere sein. 
Letzteres kann aber sehr wohl benützt werden, wenn es 
nicht auf äusserste Schärfe der Einstellung ankommt, oder 
neben dem Visire. v. Hefner empfiehlt deshalb, beide Arten 
von Visiren an der Lampe anzubringen, das Visir aber als 
das obligatorische aufzustellen. 

Die Prüfung der Lampen durch die Reichsanstalt soll 
auf + 0,02 ihres Sollwerthes geschehen nach dem Be- 
schluss der Lichtmesscommission; die Angabe wird aber 
auf 0,01 geschehen, um zu verhüten, dass beglaubigte 
Lampen sich im Verkehr vorfinden, welche um 4 Proc. in 
der Helligkeit von einander abweichen. — Ausser der Vor- 
schrift für die Fehlergrenze der Lichtstärke ist es auch 
nöthig, für die einzelnen maassgebenden Dimensionen be- 
stimmte Fehlergrenzen vorzuschreiben; vor allem kommt 
es auf die Abmessungen des Dochtröhrchens an, insbeson- 
dere hat die Wandstärke desselben einen wesentlichen Ein- 
fluss auf die Leuchtkraft der Lampe, indem die grössere 
oder geringere Wandstärke eine mehr oder weniger starke 
Erwärmung des Rohrs zur Folge hat. Die Wandstärke 
soll 0,15 mm betragen, und man wird dabei eine Fehler- 
grenze von + 0,05 mm zulassen können. Eine eben solche 
Feblergrenze wird für den inneren Durchmesser des Docht- 
röhrchens zu erlauben sein. Das Röbrchen sollte ferner 
bis 25 mm seiner Länge freistehen; Abweichungen von 
2 bis 3 mm dürften einen nennenswerthen Einfluss noch 
nicht ausüben. Endlich ist für, das Flammenmaass eine 
Fehlergrenze aufzustellen; die Flammenhöhe wird begrenzt 
unten durch das Dochtröhrchen, oben durch die Höhe des 
Visirs oder des Flammenmaasses. Man nıuss deshalb ver- 
sichert sein, dass das Dochtröhrchen richtig eingesetzt und 
nicht verkürzt ist; es wird dies am besten mit einer cylindri- 
schen Leere aus Stahl gemessen, welche unten auf der 
Lampe aufsitzen muss; oben trägt dieselbe Schlitze zum 
Nachsehen, ob das Dochtröhrchen auch oben aufsitzt. 
Darüber ist eine Schneide angebracht, deren Bild in dem 
Flammenmaass erscheint und welches mit dem 40 mm- 
Strich übereinstimmen ınuss. 

Aehnlich lässt sich das Visir am Flammenmaass con- 
troliren. Die Festsetzung der Grösse von 40 mm ist für 
die Beglaubigung von Bedeutung; ein Unterschied in der 
Flammenhöhe von 1 mm bewirkt bereits eine Aenderung 
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der Leuchtkraft von 3 Proc. Da aber die Helligkeit auf 
1 Proc. angegeben werden soll, so ist die Einhaltung der 
Flammenhöhe auf '/s mm zu sichern. Die Fehlergrenze 
darf also höchstens 0,2 mm (genauer 0,17 mm) betragen. 

Ein wichtiger, aber noch streitiger Punkt ist die Be- 
schaffenheit des Amylacetats. Bannow, Chemiker der Firma 
Kahlbaum in Berlin, von welcher bisher das Amylacetat 
meist bezogen wurde, gab für die Prüfung desselben folgende 
Vorschriften: Spec. Gew. bei 15°C. sei 0,872 bis 0,876. 
Amylacetat mit dem gleichen Volumen Benzin oder Schwefel- 
kohlenstoff gemischt darf keine Triibung ergeben; 1 ccm 
Amylacetat mit 10 ccm 90% Tr. Alkohol und 10 ccm 
Wasser soll klare Lésung geben. Ein Tropfen Amylacetat 
auf weissem Papier darf beim Verdunsten keinen bleibenden 
Fettfleck hinterlassen. — Aus vier verschiedenen Geschiften 
wurden fünf Proben Amylacetat entnommen, nämlich: 1) von 
Kahlbaum in Berlin, 2) von Schering in Berlin, „reine“; 
3) und 4) von Trommsdorff in Erfurt, „Probe I und Pear Oil“; 
5) von Merck in Darmstadt „chemisch rein“. Die ersten 
drei entsprechen den Bannow’schen Proben, aber nur die 
ersten beiden entsprachen in photometrischer Beziehung; die 
andern drei reagirten sauer, die Lampen zeigten Grünspan- 
bildung, die Flammen zuckten und der Docht verkohlte 
rasch. *Die mittlere Lichtstärke der fünf Proben war: 1,00; 
1,00; 0,99; 0,98; 0,96. Bei der fractionirten Destillation 
zeigten sich grosse Verschiedenheiten; ebenso im Gehalt 
an gebundener Essigsäure. Auf Grund der angestellten 
Versuche sind die Bedingungen für genügende Reinheit des 
Amylacetats wie folgt zu stellen: Spec. Gew. 0,872 bis 0,876 
bei 15°C. Das frisch bezogene Amylacetat darf blaues 
Lackmuspapier nicht röthen. Ueber 137°C. sollen wenig- 
stens °lıo des Amylacetats überdestilliren; auch soll die 
obere Temperaturgrenze angegeben werden, innerhalb 
welcher °/1o übergehen. Für das Kahlbaum’sche Amyl- 
acetat ist dies innerhalb 137 und 143°. Der Gehalt des 
Amylacetats an gebundener Essigsäure, als C,H,O,, soll 
wenigstens 44 Proc. betragen. In den meisten Fällen 
werden die drei ersten Punkte genügen. 

Es sind nun noch Zweifel zu lösen, ob und wie ein 
einmal probemässig gefundenes Amylacetat durch Zer- 
setzung sich mit der Zeit ändern könnte. Eine solche 
könnte nur durch Bildung von freier Essigsäure in Folge 
von Wassergehalt vor sich gehen. Der letzte betrug bei 
Kahlbaums Amylacetat 0,05 Proc., woraus sich 0,17 Proc. 
Essigsäure bilden könnte. Im ungünstigsten Fall nimmt 
dasselbe 0,6 Proc. Wasser auf entsprechend 2 Proc. Essig- 
säure, welcber Gehalt einen merkbaren Einfluss auf die 
Leuchtkraft noch nicht ausübt, wenn schon eine mit sol- 
chem Amylacetat gespeiste Lampe nicht gut brennt. Erst 
5 Proc. Essigsäure hatten eine Verringerung der Leucht- 
kraft um 0,015 des Sollwerths zur Folge, ein fortwähren- 
des Zucken der Flamme und rasches Verkohlen des Dochtes. 

v. Hefner- Alteneck liess in der Kahlbaum’schen Fabrik 
Mischungen von Amylacetat herstellen mit den Substanzen, 
welche die in Frage kommenden Verfälschungen darstellen 
sollen. 50 Th. Amylacetat und 50 Th. Alkohol gemischt 
hatten ein spec. Gew. von nur 0,841 und nur 0,6 der 
normalen Leuchtkraft. 80 Th. Amylacetat und 20 Th. 
Fuselöl hatten nur 0,865 spec. Gew., die Leuchtkraft war 
2 Proc. geringer als normal; das Siedeverhalten war ein 
anderes. 98 Th. Amylacetat und 2 Th. Diamylen hatten 
fast das normale spec. Gew., die Leuchtkraft war anfangs 
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2 Proc. zu hoch, wurde aber in Folge Ausscheidens des 
Diamylens normal. Ein Gemisch von 91 Th. Amylacetat, 
5 Th. Alkohol und 4 Th. Ricinusöl wurde hergestellt, um 
das normale spec. Gew. herzustellen; die Leuchtkraft war 
4 Proc. zu gering, der Docht verkohlte stark. 80 Th. Amyl- 
acetat, 10 Th. Isobutylacetat und 10 Th. Amylalkohol 
hatten zu niederes spec. Gew., nur 0,865, die Leuchtkraft 
war 0,5 Proc. zu hoch; die Schwächung, welche dieselbe 
durch den Amylalkohol erleidet, wird durch das Isobutyl- 
acetat wieder aufgehoben. 

Der Gehalt an Isobutylacetat und Amylen, welche 
beide die Leuchtkraft des Amylacetats verstärken, könnte 
die Ursache sein, dass in früheren Jahren bezogenes Amyl- 
acetat höhere Leuchtkraft besass als jetzt bezogenes. — 
Ueber den Einfluss, welchen Verschiedenheiten der meteoro- 
logischen Verhältnisse, des Luftdrucks, des Feuchtigkeits- 
gehalts der Luft u. dgl. auf die Leuchtkraft des Amyl- 
acetats ausüben, sollen Versuche noch angestellt werden. 

Die Stempelung der Lampen soll durch Einschlagen 
des Reichsadlers, der Prüfungsnummer und der Jahreszahl 
geschehen, dieselben Zeichen soll das Dochtröhrchen er- 
halten. (Journal für Gasbeleuchtung, 1891 Bd. 34 S. 489. 
Vortrag, gehalten in der Versammlung des Gas- und 
Wasserfachmänner-Vereins zu Strassburg.) 


Amylacetat für die Hefnerlampe von H. Drehschmidt. 


Die städtische Gasanstaltsverwaltung in Berlin be- 
schloss 1885, zu den photometrischen Messungen statt der 
englischen Wallrathkerze die Amyllampe zu benützen; 
Verf. stellte damals das Verhältniss der Kerze von 45 mm 
Flammenhöhe fest als 1,048 Hefnerlicht, zu gleichem Re- 
sultate kamen Fieberg und Fischer. Nun fand 1890 die 
Lichtmesscommission des Gasfachmänner-Vereins andere 
Zahlen, die Reichsanstalt fand 1,134 Hefnerlicht = 1 Kerze. 
Verf. stellte nun abermals Versuche an und fand 1,132, 
einige Stücke der 1885 benützten Kerzen ergaben 1,129, 
also sehr abweichend von der früheren Zahl; die Ursachen 
dieses Wechsels glaubt Verf. in verschiedener Zusammen- 
setzung des Amylacetats suchen zu müssen. Im Jahre 1890 
entnahm er von C. Kahlbaum in Berlin drei Proben; die- 
selben waren sauer, mit schwach gelblicher Farbe. Die 
Proben ergaben bei der fractionirten Destillation im Dephleg- 
mator von Glinsky sehr wechselnde Fractionen, enthielten 
auch bis zu 180° siedende Substanzen, während der Siede- 
punkt des Amylacetats zu 138 bis 140 angegeben wird. 
Demnach sind zweifellos Beimischungen vorhanden. Die- 
selben können aus dem Fuselöl herrühren, welches zur 
Darstellung des Isoamylalkohols dient, und ausser diesem 
eine ganze Reihe anderer Körper enthält wie Isobutylalkohol, 
Propylalkohol und Aether der Capron-, Capryl- und Caprin- 
säure, und zwar in verschiedenen Verhältnissen je nach der 
Herstammung des Fuselöls. Auch aus der Essigsäure können 
Verunreinigungen stammen; dieselbe wird aus Holzessig 
hergestellt und enthält so Valeriansiiure, Normalbutter- 
säure, Crotonsäure und andere. 

Die von 150 bis 180 und über 180° siedenden Bestand- 
theile des Amylacetats hatten einen dem Amylvalerat ähn- 
lichen Geruch, das bei 191° siedet. — Das Amylacetat 
wird erhalten aus Isoamylalkohol und Essigsäure unter 
Wasserabspaltung durch concentrirte Schwefelsäure; durch 
Wasserabspaltung entstehen aber auch Kohlenwasserstoffe, 
selbst bei vorsichtigstem Arbeiten. Es ist demnach frag- 
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lich, ob die Wahl des Amylacetats als Brennstoff eine 
günstige war. 

Die drei im gleichen Jahr bezogenen Proben Amyl- 
acetat ergaben, die erste zu 1 angenommen, die Leucht- 
kraft 1,0; 1,012; 1,004. Verf. prüfte auch die einzelnen 
Fractionen auf ihre Leuchtkraft und fand dieselbe bis 135° 
zu 0,987 und höher bis 150 bis 180° zu 1,061 ansteigend. 
Jedenfalls zeigen die Versuche, dass das Amylacetat, von 
Kahlbaum bezogen, keine reine Substanz ist, sondern Be- 
standtheile von verschiedener Leuchtkraft enthält. Amyl- 
acetatproben von Schering und von Auhlbaum bezogen, 
wichen stark in der fractionirten Destillation von andern 
ab. (Journal für Gasbeleuchtung, 1891 Bd. 34 S. 513.) 

(Fortsetzung folgt.) 


Zur Fabrikation des alkohollöslichen Eosins 
(Aethyl-Eosin). 


Von Dr. Otto Mühlhäuser., 
Mit Abbildungen. 
In einer früheren Abhandlung! habe ich ein Verfahren 
angegeben, nach welchem man im Grossen Tetrabrom- 


Zur Fabrikation des alkohollöslichen Eosins. 
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Brom auf eine heisse Lösung von Fluorescein in Spiritus. 
Man führt die Bromirung und Aetherifikation des Fluores- 
ceins in einer einzigen Operation aus und bedient sich 
dazu eines Apparates, wie er in Fig. 1 bis 4 dargestellt ist. 
Der Apparat besteht im Wesentlichen aus einem Doppel- 
kessel A A, und einem Kühler B. Der emaillirte Kessel A 
besitzt ein emaillirtes Rührwerk a mit abnehmbarer und 
zerlegbarer Welle f, ferner einen Deckel C mit Stutzen b 
und c, Mannloch d, einen Stutzen e, der der Rührwelle 
Eintritt gestattet, und einen Manometer h. Der Aussen- 
kessel A, ist mit der Dampf- und Wasserleitung durch g 
verbunden. Der Abdampf aus A, entweicht durch i. Die 
Bleischlange des Kühlers B steht mit dem Kessel A durch 
den Kupferbogen 4 mit Messinghahn ! in Verbindung. 
Auf dem Kühlfass B befindet sich eine gläserne Hahn- 
flasche D, aus welcher man das Brom durch die Glas- 
röhre m durch Messinghahn n dem Kessel A zuführt. 
Unter der Mündung der Schlange steht der Steinzeug- 
krug E. 

Will man arbeiten, so chargirt man den Kessel A erst 
mit der nöthigen Menge Spiritus. Dann setzt man das 
Rührwerk des Kessels in Gang, streut das Fluorescein mit 


Fig 1. 
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Fig. 2. 
Einrichtung zur Fabrikation des Aethyl-Eosins. 


einer Schaufel allmählich ein, schliesst das Mannloch und 
bringt den Kesselinhalt ins Sieden, was man daran merkt, 
dass der Kupferbogen k sich heiss anfühlt. Kocht der 
Alkohol, so lässt man das Brom aus D durch m in den 


Aetbylfluorescein darstellen kann. Nach diesem Verfahren 
entsteht das spritlösliche Eosin durch Einwirkung von 


! Vgl. O. Mühlhäuser, D. p. J. 1887 268 49 und 99. 
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in steter Bewegung gehaltenen Kesselinhalt einfliessen. Es 
findet dann eine heftige Einwirkung statt, wobei es vor- 
kommen kann, dass ein Theil der sich in der Kühlschlange 
verdichtenden Flüssigkeit ausgeschleudert wird. Man be- 
gegnet einem Verluste durch Unterstellen des Kruges E. Ist 
alles Brom eingelaufen, so entfernt man das Glasrohr m, 
schliesst die Höhne 7 und n und erhitzt einige Zeit die Re- 
actionsmasse auf 1'/2 at Druck. Jetzt lässt man vollständig 
erkalten, entfernt das Mittelstück der Welle f u. s. w., 
hebt den Deckel mit einem Flaschenzug und entleert den 


Fig. 3. 
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Fig. 4. 
Apparat zur Fabrikation des Aethyl-Eosins. 


Kessel, indem man zunächst den sauren Alkohol in einen 
der Töpfe Cı-s (Fig. 1 und 2) absiphonirt und den Rückstand, 
die Eosinsäure auf ein Asbestfilter bringt. Nach dem Ab- 
tropfen presst man den Filterrückstand auf einer Spindel- 
presse und wäscht successive mit Alkohol und Wasser in 
dem emaillirten Kessel D. Man filtrirt und presst wieder 
und trocknet die Presskuchen auf den Trockenplatten Jı-.». 

Das Löslichmachen der Eosinsäure geschieht in einem 
ähnlichen Apparate, wie ihn Fig. 3 und 4 darstellen und wie 


er zum Bromiren dient. Man bringt zum Zwecke der Dar- 
stellung des Kaliumsalzes in den emaillirten Kessel F' zu- 
nächst ein Gemisch von Wasser und Alkohol und rührt 
dazu das saure Eosin ein. Dann erwärmt man zum Sieden 
und lässt aus der Hahnflasche x die nöthige Menge Kali- 
lauge durch das Glasrohr f einlaufen. Nach einigen Tagen 
öffnet man den Apparat, siphonirt die Mutterlauge in 
einen der Steinzeugtöpfe Gi—s ab, bringt die grünen Kry- 
stalle auf ein Filter, lässt gut abtropfen, presst und wäscht 
die Presslinge in dem emaillirten Kessel H mit Wasser. Den 
vollständig abgetropften Filterrückstand presst man noch- 
mals und trocknet die Kuchen in den Trockenschalen J, J}. 
Cannstatt, im Februar 1892. 


Elektrische Beleuchtung der Eisenbahnwagen in Irland. 


Der Ingenieur der Electrical Engineering Company of Ire- 
land, A. E. Porte, hat eine Anordnung zur elektrischen Beleuch- 
tung der Wagen für Eisenbahnzüge in Vorschlag gebracht, 
welche seit dem Herbst 1890 mit gutem Erfolge von der Great 
Northern Railway Company of Ireland benutzt wird. Nach dem 
Telegraphic Journal, 1891 Bd. 29 S. 489, ist in der Hauptstation 
Dublin eine kleine Stromerzeugungsanlage ausgeführt worden, 
bestehend aus Gasmaschine, Dynamo und den sonst nöthigen 
Instrumenten; diese Station ist längs der Geleise gebaut, so 
dass die Wagen vor jede Thür des Gebüudes gefahren werden 
können. Jeder Wagen ist mit einem Satz von 18 Speicher- 
zellen (Cy) ausgerüstet, welche 8 Ampère für 9 Stunden bei 
35 Volt zu liefern vermögen; diese Spannung ist durch den 
Versuch als die beste erwiesen worden. Die Lampen haben 
je fünf Kerzenstärken, und es sind deren in jedem Wagen 
I. Klasse fünf, in der II. Klasse nur zwei Stück vorhanden, ab- 
gesehen von derjenigen im Waschraume. Die Lampen in der 
I. Klasse sind gleich unter dem Gepäckträger angebracht; sie 
besitzen einen in Holz eingesenkten Silberspiegel, über welchen 
hin sich ein heller Glaskasten in Messingfassung erstreckt. 
Aehnlich ist es in der II. Klasse, aber die Lampen haben eine 
andere Stellung. In den Wagen I. Klasse können durch in 
Holz eingelassene Umschalter drei von den vier Lampen aus- 
geführt werden; ausser der besseren Vertheilung des Lichtes 
erhält man durch diese etwas theurere Einrichtung den Vor- 
theil, dass nicht alle vier Lampen zugleich ausgelöscht werden 
können. 

Zur Verminderung der Stösse beim Fahren sind die Lampen 
auf Federn angebracht und mit gepaarten Contacten; dies hat 
sich vorzüglich bewährt. 

Die mit den Batterien ausgerüsteten Wagen werden an die 
Langseite der Stromerzeugungsstation gefahren, durch Stöpsel 
hinter einander eingeschaltet und in gleicher Weise mit dem 
Umschalter verbunden, worauf das Laden beginnen kann; nach 
vollendeter Ladung werden die Stöpsel herausgezogen und die 
Wagen sind fertig, um nach Belfast und zurück zu fahren. 

Die 18 Zellen wiegen etwa 272 k. In der Nacht wird die 
Station von der Ladeanlage erleuchtet. 


Die elektrische Eisenbahn Florenz-Fiesole. 


Nach einem in der Institution of Civil Engineers von 
Dr. Charles Preller Scheibner gehaltenen Vortrage hut das Tele- 
graphic Journal, 1891 Bd. 29 S. 370, ausführliche Mittheilungen 
über die 7,3 km lange, mit Steigungen bis zu 8 Proc. behaftete 
elektrische Bahn von Florenz nach Fiesole gebracht, welche 
nach einer verbesserten Anordnung von Sprague gebaut ist und 
daher von anderen festländischen wesentlich abweicht. Die 
Bahn wurde im September 1890 eröffnet, wurde von der Be- 
hörde wegen eines schweren Unfalles, welcher sich am 29. jenes 
Monats ereignete, wieder ausser Betrieb gesetzt und erst im 
April 1891 von neuem eröffnet, da die Untersuchung gezeigt 
hatte, dass jener Unfall nicht durch irgend eine Schwäche der 
Bahn, sondern lediglich durch den Bremser verschuldet war. 
Fiesole liegt 292 m über Meer, oder etwa 243 m über Florenz ; 
zwischen beiden Städten sind sechs Zwischenstationen angelegt, 
mit selbsthätigen Weichen. 
Die Bahn lässt sich in drei Theile zerlegen: 
1) Flacher Theil 2,6 km, 20 Min. Fahrzeit, 14 km Geschw. 
in der Stunde, 
2) Steigung mit 5 Proc. 2,1 km, 20 Min. Fahrzeit, 10 km 
Geschw. in der Stunde, 
3) Steigung mit 8 Proc. 2,6 km, 40 Min. Fahrzeit, 8 km 
Geschw. in der Stunde. 
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Die elektrische Bahn kreuzt bei 1.3 km die Rom-Florenz- 
Bologna-Kisenbahn unter rechtem Winkel und die Apenniner- 
Florens-Faenza-Bahn unter 76°, beide in der Geleishéhe; beide 
Bahnen sind durch Thore und von dem Signalwiirter der Haupt- 
linie gestellte Signale geschiitzt. 

Am Ende des flachen Theiles, bei S. Gervasio, liegt die 
Kraftstation. Drei Verbunddampfmaschinen mit stehendem Cy- 
linder von je SO HP treiben drei Edison-Dynamo (Nr. 20) mit 
gemischter Wickelung, welche bei 900 Umdrehungen in der 
Minute 110 Ampere bei 500 Volt geben; jede Dynamo gibt 
75 effective HP, d.h. 93 Proc. der Dampfmaschinenkruaft. 

Die Zuleitung ist oberirdisch; der 5 mm dicke kupferne 
Hauptleiter, von 0,8 Ohm Widerstand auf 1 km, gibt den Strom 
an den 5 mm dicken Zuführungsdraht aus Siliciumbronze ab, 
dessen Abschnitte 40 m lang sind und welcher in der Mitte 
des Geleises 6 m über den Schienen hängt; gegen letztere 
stemmt sich von unten die im Durchmesser 5 cm messende 
Rolle des Zuleitungsstabes, einer Röhre von 4,5 ın Länge und 
5 cm mittlerem Durchmesser mit 0,9 m seitlichem und 3 m 
lothrechtem Spiel, welche am Wagendache befestigt ist und 
beim Fortlaufen des Wagens sich in der dem Laufe entgegen- 
gesetzten Richtung unter etwa 40° neigt, bis über das hintere 
Trittbrett hinausreicht und mittels einer von ihm lose herab- 
hängenden Schnur in die Hand des Schaffners gegeben ist. 
Jeder Wagen hat zwei Motoren, deren Anker 28 Windungen 
von je 0,64 Ohm Widerstand besitzt; sie hängen zwischen den 
Achsen und einem (ucreisen, das am Rahmen verbolzt ist; 
die Bewegung wird durch Zahnräder übertragen. Der Wagen 
hat 24 Sitze und 4,4 m Länge, mit den Trittbrettern 6 m: der 
Achsenabstand ist 1,8 m, der Wagen ruht aber nicht unmittelbar 
auf dem Gestelle, sondern auf vier besonderen Längsträgern, 
die von Spiralfedern getragen werden, und das halbe Gewicht 
des 5 t schweren leeren Wagens liegt unter dem Boden. 


Gould und Co., Schutzvorrichtung an Elektricitatsleitern. 


Die in D. p. J. 1891 279 * 260 beschriebene Schutzvorrich- 
tung (D. R. P. Kl. 21 Nr. 54840 vom 15. Juni 1890) ist für ihre 
Benutzung bei Leitungen mit hochgespannten Strömen noch 
dahin verbessert worden, dass man möglichst widerstandslose 
Verbindungsstellen erhält (D. R. P. Kl. 21 Nr. 57120 vom 
2. August 1890). Der Leiter wird danach am untern Ende 
eines Hebels angebracht und ein an dem andern Ende des 
Hebels befestigter Kolben greift in den Schlitz der Befestigungs- 
schelle oder Lasche ein. Der Hebel stützt sich dabei gegen einen 
Bolzen der Schelle. Der Schlitz wird nach Befinden mit Kupfer, 
oder einem andern gut leitenden Stoff ausgekleidet. Die Kloben 
werden mit den Schellen durch Hilfsdrähte verbunden, welche 
beim Bruch selbsthätig getrennt werden. 


E. Jungnickel’s galvanisches Trockenelement. 


Edmund Jungnickel in Hamburg benutzt in seinem Trocken- 
element (D. R. P. Kl. 21 Nr. 58551 vom 6. Mai 1890) eine aus 
Salmiak und Mangansuperoxyd hergestellte Füllmasse; derselben 
kann aber auch Kohlengries zugesetzt werden. Die Füllmasse 
kommt in den Raum, welcher zwischen einem Braunsteincylinder 
und einem glatten oder gewellten Pressspancylinder verfügbar 
bleibt, letzteren aber umschliesst der die Aussenwand und den 
Boden bildende Zinkbehälter. 


H. Winkelmann’s Wagen zum Legen von Telegraphen- 
und Telephonkabeln. 


Im hinteren Ende des für Heinrich Winkelmann in Visse- 
hövede unter Nr. 57319 vom 7. October 1890 in Deutsch- 
land patentirten Kabelpfluges, d. i. eines zum Legen von Tele- 
graphen- und Telephonkabeln zu benutzenden Wagens, ist eine 
Trommel drehbar gelagert, worauf das Kabel aufgewickelt ist; 
bei der Fortbewegung des Wagens wird die Trommel durch 
einen Riemen von der Radachse aus gedreht und das Kabel 
wickelt sich ab. Am Boden des Wagens, nach vorn zu, Ist 
um einen Zapfen drelibar ein zwischen den Rädern nach rück- 
wiirts gerichteter Baum angebracht, welcher ain freien Ende 
eine Laufwalze trägt und vor ihm einen Zuräumer, welcher die 
von einem vor ihm befindlichen Pfluge aufgeworfene Furche, 
in welche das Kabel von der Trommel über eine Rolle an dem 
Zapfen des Baumes hinweg und zwei Leitrollen beim Ptluge 
sich hineinlegt, wieder zadeckt und die Oberfläche gliittet. Ist 
der Boden sehr hart, so wird vor dem Pflugschar noch ein 
Vorbrecher angebracht. 


A. Wilk und G. A. Tolzmann’s elektrischer Umschalter 
an Thüren für Beleuchtungszwecke. 

Um einen Umschalter zu erhalten, welcher in nur zeit- 
weise betretenen Räumen die elektrische Beleuchtung nur so 
lange in Thiitigkeit hilt, als Jemand in dem Raume verweilt, 
bringen August Wilk in Darmstadt und C. A. Tolzmann und 


Co. in Berlin nach ihrem D. R. P. Nr. 58649 vom 8. Januar 1891 
an der Thür einen Finger an, welcher beim Oeffnen der Thür 
auf ein vierarmiges Drehkreuz wirkt und dasselbe um je 
90° dreht: beim Schliessen der Thür bleibt dann das Kreuz 
stehen und kann in seiner Stellung durch besondere, auf einen 
aus jedem Arme des Kreuzes vorstehenden Stift wirkende Fang- 
arme sicher erhalten werden. Diese vier Stifte sind abwechselnd 
einer isolirt und einer nicht isolirt und das Drehkreuz wird 
von Anfang so gestellt, dass beim Betreten des Raumes der 
Stromkreis. geschlossen wird und dann geschlossen bleibt, bis 
beim Verlassen des Raumes die sich öffnende Thür das Kreuz 
wieder um 90° dreht. 


Härten von Gyps von M. Dennstedt. 


Nachdem Verfasser vergeblich versucht hatte, durch Ein- 
mengen von staubförmiger Kieselsäure in das Gypspulver die 
fertigen Gypsabgüsse zur Härtung mit Barythydrat in geeig- 
neter Weise vorzubereiten, versuchte er den gleichen Zweck zu 
erreichen durch Eintauchen der fertigen Gegenstände in eine 
Lösung von Kieselsäure. Nach Graham’s Methode gelingt es 
leicht, im Dyalisator eine 5procentige Lösung von Kieselsiiure 
zu erhalten und durch Kochen im Glaskolben auf 15 Proc. zu 
concentriren. Eine solche Lösung gerinnt nach kurzer Zeit, 
wenn man sie in einem offenen Gefiiss an der Luft stehen lüsst, 
indem sich an der Oberfläche etwus Kieselsäure abscheidet, 
welche Abscheidung sich durch die ganze Masse fortpflanzt. 
Der gleiche Vorgang findet statt, wenn man den Gypsabguss 
mit einer solchen Lösung trünkt und trocknen lässt. Man kann 
das Tränken mehrmals wiederholen; zum Schluss wird der bei 
40° C. getrocknete Gegenstand in Barythydratlésung von 60° C. 
getaucht und mit kaltem Wasser abgespült. 

Nach Angabe des Verfassers werden die nach dieser etwas 
umständlichen Methode behandelten Gegenstände hae nant 
(Berichte der deutschen chemischen Gesellschaft, Bd. 24 S. 2557.) 
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Künstlicher Asphalt von G. P. V. Nielsen. 


Der künstliche Asphalt für Strassenbelegung, der gegen 
T'emperatureinflüsse besonders unempfindlich sein soll, wird aus 
einer Mischung von Fichtenharz, 'Iheer, Kreide und Grus her- 
gestellt. 

Zur Belegung von Fahrstrassen soll die Zusammensetzung: 

13 Th. Fichtenharz oder Colophonium, 


26 „ Kreide, 
53 , Grus, 
8 „ Theer 


ein gutes Resultat ergeben. 
Die Bestandtheile werden in einem Behälter erwärmt und 
gut gemischt und dann sogleich angewendet. (Oesterreichisches 


Privilegium vom 14. November 1890.) 19. 
Bücher-Anzeigen. 
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Garbenbindemaschinen. 
Von Prof. V. Thallmayer in Ungarisch-Altenburg. 


(Schluss des Berichtes S. 192 d. Bd.) 
Mit Abbildungen. 


Geschichtliches. Als Prototyp der gegenwärtigen Binde- 
maschinen muss der von C. W. und W. W. Marsh im 
J. 1858 patentirte Marsh’sche harvester (Erntemaschine) 
angesehen werden, bei welchem zwei auf der Maschine 
stehende Arbeiter das Binden verrichteten. Die General- 
anordnung der jetzigen Elevatorbinder stimmt mit jener 
von Marsh’s harvester völlig überein, nur sind die zwei 
Arbeiter, die bei diesem das Binden verrichteten, durch 
einen mechanischen Bindeapparat ersetzt. Marsh’s harvester 
arbeitete in der in Fig. 35 dargestellten Ausführung im 
J. 1870 auch in Ungarisch - Altenburg.’ Von Marsh’s 
harvester wurden bis 1879 von verschiedenen Firmen über 
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Fig. 35. 
Erntemaschine von Marsh. 


100000 Stück gebaut und abgesetzt. Bei den von Adams 
und French gebauten Mursh’schen harvesters vertrat die 
Stelle der wagerechten Transporteurleinwand ein hin und 
her oscillirender Rost aus gezähnten Holzlatten, der das 
Getreide den Elevatorleinwanden zuschob. Die Ausbildung 
der mechanischen Bindevorrichtungen weist drei Phasen 
auf. In die erste (1850 bis 1870) fallen die diesbezüg- 
lichen Anfangsversuche, die darin bestanden, mechanische 
Bindevorrichtungen, welche entweder selbsthätig wirkten 
oder von einem Manne in Thätigkeit gesetzt werden mussten, 
an gewöhnlichen Mähemaschinen anzubringen. Jede nur 
denkbare Gattung von Bindematerial, ebenso auch die ver- 
schiedensten Formen von Bindevorrichtungen wurden ver- 
sucht, jedoch insofern ohne Erfolg, als keine derselben sich 


! Der Freundlichkeit, der betreffenden Fabrikanten, sowie 
der Munificenz des hohen königl. ungar. Ackerbauministeriums 
zufolge arbeiteten im Verlaufe der Jahre auf dem Gute der 
königl. landw. Akademie in Ungarisch-Altenburg zu Zwecken 
des Studiums die Draht- und Schnurbindemaschinen von Wood, 
Mc Cormick, Johnston, Hornsby, Hubbard u. A 
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einen Markt erobern konnte. Die zweite Phase (1870 bis 
1880) begann mit der Anbringung von Bindeapparaten 
für Draht und Schnur am Marsh’schen harvester und fällt 
in diese auch die Ausbildung dieser Apparate. Die dritte 
Phase (1880 bis jetzt) charakterisirt die alleinige Verwen- 
dung von Schnur zu Bindematerial und die Vereinfachung 
der diesbezüglichen Bindeapparate. Gegenwärtig weisen 
alle Elevatorbindemaschinen in ihrer Anordnung keine er- 
heblichen Unterschiede auf. Obschon John E. Heath aus 
Warren im Staate Ohio der erste war, der eine zum Binden 
von Getreide verwendbare Vorrichtung (Patentdatum: 
22. Juli 1850) zu Stande brachte, so ist doch als erste 
Bindevorrichtung, die sich praktisch bewährte und die 
zur Anbringung an gewöhnlichen Mähemaschinen geeignet 
war, jene von W. W. Burson (Patentdatum: 26. Februar 
1861) anzusehen. Seine auf Verwendung von Draht basirte 
Bindevorrichtung erregte auf der grossen Mähemaschinen- 
concurrenz zu Dixon, Illinois, im J. 1862 Aufsehen, 
und war das anwesende Publikum derart enthusiasmirt, 
dass es Burson laut zujubelte. 

Burson’s Bindeapparat erforderte zu seiner Bedienung 
separat einen Mann, ausserdem musste noch ein zweiter 
auf der Plattform der Mähemaschine Platz nehmen, dessen 
Aufgabe es war, das geschnittene Getreide mit einer Gabel 
gegen den Bindeapparat zu raffen. Von Burson's Apparat 
baute die Firma Talcott, Emerson und Co. im J. 1863 
etwa 1100 Stück. Unter jenen, die in der Anbringung 
von keinen besonderen Mann zur Bedienung erfordernden 
Drahtbindeapparaten an Marsh’schen Maschinen erfolgreich 
thätig waren, müssen genannt werden: S. D. Locke und 
Charles B. Withington, beide aus Janesville im Staate Wis- 
consin. Ersterer, der seit dem Jahre 1861 sich mit der 
Herstellung von Bindeapparaten befasste, fand 1869 bei 
Walter A. Wood in Hoosick Falls sein Unterkommen, wo 
es seinen von Wood in liberaler Weise unterstützten Be- 
mühungen gelang, einen brauchbaren Drahtbinder herzu- 
stellen, der bis zum Jahre 1880, wo Schnur den Draht 
aus dem Felde zu schlagen begann, in mehreren Tausend 
Exemplaren Absatz fand. Walter A. Wood war die erste 
Firma, welche mit Erfolg Bindemaschinen für den Markt 
erzeugte. Charles B. Withington stellte den Bindeapparat 
für Mc Cormick’s Drahtbinder her, von welchen im Zeit- 
raume 1875 bis 1881 auch viele Tausend Stück abgesetzt 
wurden. Mc Cormick’s Drahtbinder band sehr fest, machte 
schöne runde Garben und arbeitete verlässlich, und nur 
der Umstand, dass Draht als Bindematerial nichts mehr 
gilt, setzte seiner Verwendung ein Ende. Locke’s Apparat, 
beschrieben in J). p. J. 1879 230 * 202, entnahm den Draht 
nur einer Spule, Withington hingegen zwei Spulen. Gute 
Drahtbinder waren auch die von John H. und James F. 
Gordon, die von der Firma D. M. Osborne in Chicago ge- 
baut wurden. Bei den Drahtbindern erfolgte die Regu- 
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lirung der Garbengrösse noch nicht selbsthätig und musste 
bei selben der Bindeapparat durch einen im Bereiche des 
Treibers gelegenen Tritthebel von Fall zu Fall in Thätig- 
keit gesetzt werden. Das Binden mit Draht fand in der 
Weise statt, dass der um die Garbe gelegte Draht unter- 
halb der Garbe zusammengequirlt und nachher die Garbe 
derart abgetrennt wurde, dass der Draht, nachdem das 
Abschneiden vor sich gegangen, entweder durch Einklemmen 
desselben in den Schnabel des Bindearmes (wenn der Draht 
von nur einer Spule kam) oder aber dadurch, dass die 
zusammengequirlte Stelle in der Mitte entzweigeschnitten 
ward, festgehalten wurde (beim Entnehmen des Drahtes 
von zwei Spulen). Das Zusammenquirlen geschah dadurch, 
dass der um die Garbe gelegte Draht von einem Rädchen 
mit feiner Theilung, welches sich einer Zahnschiene ent- 
lang bewegte, erfasst wurde Beim Binden musste der 
Draht stets gespannt erhalten werden. Es geschah dies 
dadurch, dass entweder die Spule selbst ein Federgehäuse 
bildete, oder aber es dienten hierzu von Spiralfedern unter- 
stützte Spannarme, über deren mit Röllchen versehene 
Enden der Draht lief. Das Gespannthalten des Drahtes 
hatte seine guten sowohl als schlechten Seiten; für das 
Zusammenquirlen war es günstig, wenn aber auf dem 
Tische, bevor der Treiber den Bindeapparat in Bewegung 
setzte, schon zu viel Getreide beisammen war, so trat in 
Folge der Spannung des Drahtes leicht ein Reissen des- 
selben ein. Zum Aufschneiden der Garben behufs Dreschens 
dienten eigene Scheeren, welche den Draht entzweiscbnitten, 
aber auch gleichzeitig ein Ende desselben eingeklemmt 
hielten, so dass er dann zur Seite geworfen werden konnte. 
Bei den Schnurbindern liegt ein oder mehrere Knäuel 
Schnur lose in einer Blechbüchse und ist es nicht noth- 
wendig, dass die Schnur besonders gespannt werde, indem 
das Ausholen selber, welches stets von der Mitte des 
Knäuels weg geschieht, nicht mit jener Leichtigkeit und 
so sprunghaft vor sich geht, wie das Ablaufen des Drahtes 
vom Umfange einer Spule. Bei der Herstellung der Binde- 
apparate zum Gebrauche von Schnur war eine complicirtere 
Aufgabe zu lösen, indem dem Knüpfen eines Knotens auf 
mechanischem Wege sich grössere Schwierigkeiten ent- 
gegenstellen, als dem Zusammenquirlen von Draht. Her- 
vorragende und wohl auch unvergängliche Verdienste um 
die Ausbildung der Schnurbindeapparate haben sich die 
Amerikaner Appleby und Holmes erworben. Appleby legte 
seinem Bindeapparate den von Jakob Behel erfundenen 
Knüpfschnabel (knotting bill) und das kleine, das Schnur- 
ende haltende Rädchen (turning cord holder) zu Grunde. 
Der den Gegenstand von Behel’s amerikanischem Patent 
(Patentdatum: 16. September 1564) bildende Knüpfschnabel 
ist eine der wichtigsten Erfindungen auf dem Gebiete des 
Bindens mit Schnur. Behel war ein verdienstvoller Er- 
finder, doch er war seiner Zeit voraus, und als der Moment 
kam, wo er seine Patente hätte ausbeuten können, waren 
selbe schon erloschen. Das Hauptverdienst Appleby’s be- 
steht darin, dass er es verstanden hat, die nur theilweise 
von Erfolg begleitet gewesenen Bestrebungen seiner Vor- 
ginger gewissermaassen in ein gemeinsames Rinnsal zu 
leiten und zu einem harmonischen und brauchbaren Ganzen 
auszugestalten. Holmes begann sich 1868 mit der Her- 
stellung von Schnurbindeapparaten zu befassen, er ging 
selbständiger vor als Appleby, konnte jedoch, da er arm 
war, seine Ideen erst dann zur Ausführung und Geltung 
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bringen, nachdem ihn Walter A. Wood zu sich nahm und 
es ihm an materieller Unterstützung nicht fehlen liess. 
Das Recht, Holmes’ Bindeapparat zu benutzen, besitzt aus- 
schliesslich Walter A. Wood. Den Appleby’schen Knüpf- 
apparat — mehr oder weniger modificirt — benutzen alle 
anderen amerikanischen und sonstigen Binderfabrikanten, 
etwa 20 an der Zahl. Gegenwärtig sind beide Binde- 
apparate in vielen Tausend Exemplaren über die ganze 
Welt verbreitet. Die Knüpfapparate der verschiedenen 
Fabrikanten unterscheiden sich von einander nur durch 
die mehr oder weniger einfachen Mittel, durch welche der 
Knüpfschnabel, der bei allen derselbe ist, in die zum 
Knotenbilden nothwendige Bewegung versetzt wird. 

Auf der Weltausstellung in Philadelphia im J. 1876 
sah Schreiber dieses im Ganzen nur drei Drahtbinder aus- 
gestellt; wem es vergönnt sein wird, die Ausstellung 1893 
zu Chicago zu besuchen, der wird Bindemaschinen wohl 
dutzendweise antreffen. 

In Verbindung mit den Bindemaschinen kann auch 
der Name Ewart nicht unerwähnt bleiben, indem William 
D. Ewart der Erfinder einer Triebkette ist, deren aus Weich- 
guss (malleable iron) hergestellte Glieder, wie in Fig. 36 


Fig. 36. 
Ewart's Triebkette. 


zu sehen, leicht einzeln sich aus- und einschalten lassen. 
Ewart’s Kette stammt aus dem Jahre 1874 und ist die 
einzige, die sich als für Bindemaschinen vortrefflich ge- 
eignet erwies. Als es nicht gelingen wollte, die Binde- 
vorrichtungen an gewöhnlichen Mähemaschinen anzubringen 
und bevor man noch zur Anbringung der Bindeapparate 
an Marsh’s harvester schritt, versuchte man die sogen. 
gleaner oder independent binders, deren einer in Fig. 6 
abgebildet ist, zur Geltung zu bringen. Es waren dies 
Maschinen, welche mit einer rotirenden Auffangvorrich- 
tung und einem Bindeapparate versehen waren. Selbe 
wurden von einem Pferde gezogen und hatten die Auf- 
gabe, die vorher von einer gewöhnlichen Mähemaschine 
auf die Stoppel geworfenen Gelege aufzufassen und zu 
Garben zu binden. Der erste, der auf diese Gattung Ma- 
schinen ein amerikanisches Patent nahm (Patentdatum: 
14. November 1871), war M. T. Ridout. 


Fortschritte auf dem Gebiete der Eisengiesserei. 


(Schluss des Berichtes S. 200 d. Bd.) 
Mit Abbildungen. 


Eine hydraulische Formmaschine ist von Leeder in 
Dalmuir-Dumbartonshire angegeben und demselben als 
D.R.P. Nr. 50223 vom 2. Juni 1889 patentirt. Die Aus- 
fübrung derselben für Deutschland ist von Oppenheim 
und Co. in Hainholz bei Hannover übernommen. 
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Der Formsand wird auf die Modellplatte durch hydrau- 
lischen Druck gepresst, wodurch eine grosse Gleichmässig- 
keit der Formen herbeigeführt wird. 

In der Ansichtfigur (Fig. 20) ist die Modellplatte, 
welche auf jeder Fläche eine Modellhälfte trägt und welche 
um einen Seitenständer D, drehbar ist, nach links heraus- 
geschwungen. Oberhalb und unterhalb derselben befinden 
sich Formkasten H und G (Fig. 21), welche aus der Ma- 
schine nicht entfernt werden. Die Pressvorrichtung be- 
steht aus zwei Presskolben B und € derart, dass der 
grössere Presskolben C den Presscylinder für den kleineren 
Kolben B bildet, wie Fig. 21 zeigt. 

Zwei oder mehrere Säulen D dienen zur Verbindung 
des Fusses mit dem oben befindlichen Presskopfe E. 

Die Herstellung einer Form geschieht in der Weise, 
dass man zunächst den unteren Formkasten @ bei aus- 
geschwungener Modellplatte mit Sand füllt, diese dann 


Oppenheim's Formmaschine, System Leeder. 


einschwingt und den oberen Formkasten H mittels des 
oben rechts befindlichen Handhebels L darauf senkt und 
denselben ebenfalls mit Sand füllt. Durch Eintritt des 
Presswassers unter den grösseren Presskolben hebt sich 
derselbe mit den beiden Formkasten und der dazwischen 
liegenden Modellplatte bis unter den Presskopf, wo ein 
Zusammenpressen und Anpressen der beiden Sandfüllungen 
gegen die Metallplatte stattfindet. Darauf lässt man auch 
noch den kleineren Presskolben durch Einlass von Press- 
wasser gegen die untere Sandfüllung drücken. Nach er- 
folgter Pressung senkt man den unteren Formkasten mit 
der aufliegenden Modellplatte durch Auslass des Press- 
wassers. Die Modellplatte wird in ihrer Ruhestellung aus- 
geschwungen und darauf der vorher durch eine Klinke p 
zurückgehaltene Oberkasten auf den Unterkasten gesenkt, 
so dass die beiden Sandfüllungen sich jetzt berühren. Zum 
Schlusse schiebt man mit Hilfe des inneren Presskolbens 
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durch Druckwasser die beiden zusammenliegenden Sand- 
hälften aus den eisernen in ihrer Stellung zurückbleibenden 
Formkasten heraus, so dass man die vollständige zum Ab- 
giessen fertige Form am oberen Rande des Oberkastens 
wegnehmen kann. Die Gussform hat keinen Formkasten, 
sie ist also in der üblichen Weise durch Einstampfen und 
Belasten zu sichern. 

Zum Betriebe der Maschine gehört eine Presswasser- 
anlage, die ausser für die Formarbeit mit Vortheil vielen 
anderen Zwecken dienstbar gemacht werden kann. 

Die Formmaschinen werden zur Zeit in sechs verschie- 
denen Grössen geliefert, deren kleinste Form 200 = 380 mm 
beträgt. Die grösste bis jetzt hergestellte Form hat 
910 >= 910 mm. Die in der Maschine befindlichen Form- 
kasten können rund, rechteckig oder quadratisch her- 
gestellt werden. Nach Angabe des Fabrikanten liefert 
eine Formmaschine kleinster Sorte, durch zwei Arbeiter 
bedient, in 10stiindiger Arbeitszeit 1100 fertige Formen. 
Die tägliche Arbeitslohn- 
ersparniss soll für jede f° Al Ku 
Maschine 18 bis 96 M. l J Hl IHN, 
betragen, unter der An- een Al 
nahme, dass ein Hand- oot 8 | 
former mit besonders TI} TT 
zweckmissig eingerichte- 
ten Kasten 80 bis 100 
Kasten täglich fertig zu 
stellen vermag. 

Die Riemenscheiben- 
formmaschine von Anthon 
und Söhne in Flensburg 
(D.R.P. Nr. 43347) ha- 
ben wir 1888 270*102 9 
besprochen und abge- ` 
bildet. Um den wesent- 
lichen Inhalt des Patentes 
in die Erinnerung zurück- 
zurufen, lassen wir hier 
den Wortlaut des be- 
treffenden Anthon’schen 
Patentanspruches folgen: 
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Die Anordnung ungleich Fig. 21. 
8 8 3 Oppenheim’s Formmaschine, System 
dicker Modellringe in eeder. 


Verbindung mit der den 

Kranz gewölbt herstellenden Ausdrehschablone durch Her- 
stellung gewölbter, am Kranz ungleich dicker Riemen- 
scheibenkränze. “ 

Die Riemenscheibenformmaschine von Hugo Laissle in 
Reutlingen (D. R.P. Nr. 49776 vom 28. August 1888), 
Fig. 22 bis 31, soll dazu dienen, ganze oder getheilte 
Riemenscheiben von verschiedenem Durchmesser und von 
beliebiger Breite mit einem oder mehreren über einander 
liegenden Armsystemen zu formen. Als Modell dienen 
concentrische genau bearbeitete Ringe 3, von denen je 
einer für den verlangten Durchmesser in den über den 
Ringen angebrachten Formkasten fg emporgehoben wird, 
und zwar so weit hinauf, als der halben Riemenscheiben- 
breite entspricht. Nachdem noch das Naben- und Arm- 
modell (13 und 14) eingelegt ist, wird der Formkasten 
fertig gestampft, abgenommen und demnächst in der 
Giesserei mit der nun folgenden zweiten Hälfte zusammen- 
gepasst. 
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Ueber die Einzelheiten gibt die Figur Auskunft, zu Zunächst müssen die drei Ringträger 16 (Fig. 23 und 27) 
deren Erklärung wir Folgendes bemerken: Es wird an- | auf den im Ringeinsatze 3 enthaltenen Ringe von 450 mm 
genommen, dass es sich um das Formen einer Riemen- | Durchmesser eingestellt werden, was auf folgende Art ge- 
scheibe von 450 mm Durchmesser, 114 mm Breite und | schieht: 

50 mm Bohrung mit fünf geraden Armen handle. Durch Drehung des Handrades 25 in der einen oder 
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Fig. 27. 


Fig. 2: 


Fig. 26. 
Laissle’s Formmaschine. 
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anderen Richtung wird durch das konische Getriebe 27 
die mit eingedrehten Spiralnuthen 44 versehene Plan- 
scheibe 46, welche sich um den Mantel 27 dreht, in Be- 
wegung versetzt. In diese Nuthen greifen die verlängerten 
Zapfenenden der Ringträgersupportschrauben 17 ein und 
werden dann geführt; da aber 17 mit 16 fest: verbunden 
ist, so folgen die Träger durch Einwirkung der Spirale 
geradlinig in den Supportschlitzen 44 im Dreiarmstück 18 
entweder gegen die Mitte oder gegen den Umfang der 
Scheibe zu. 

Gleichzeitig mit dieser Bewegung wird aber das obere 
Ende der Träger 16 (in Fig. 22 und 27) ın entsprechend 
schwalbenschwanzartig geformten Schlitzen von einem Ringe 
zum anderen verschoben; damit aber dieser Verstellung 
nichts hindernd im Wege steht, müssen die drei genannten 
Schlitze des Ringeinsatzes 3 genau eingehobelt sein. Da 
jedoch in Folge der Steigung der Spirale die Träger 16 
in einer Schneckenlinie einander folgen, so wird eine 
centrische Einstellung derselben durch radiales Verschieben 
und dann Verschrauben auf 17 bewirkt. 

Die Umdrehung des Handrades 25 geschieht so lange, 
bis Scalastab 34, auf welchem sämmtliche Durchmesser 
der im Einsatze 3 enthaltenen Riemenscheibenringe ver- 
zeichnet sind, den verlangten Durchmesser — im vor- 
liegenden Falle also den Theilstrich mit der Nummer 450 — 
zeigt und mit einer scharfen Fixirkante genau überein- 
stimmt. An diesem Striche wird dann der ganze be- 
schriebene Mechanismus durch Sperrad 22 und Einfall 23 
festgehalten. 

Um nun die verlangte Riemenscheibenhöhe von 114 mm 
zu erhalten, wird das Handrad 47, die zugehörige Welle, 
Stirnrad 29 nach Lüften der Hebelschraube 33 in Drehung 
versetzt und dadurch die Zahnstange 28, Cylinder 26 und 
der darauf sitzende dreiarmige Supportträger 78 mit dem 
Riemenscheibenringtriiger 16 gehoben und so lange ge- 
dreht, bis der Stab 34 an der Höhenscala 35 mit der 
Nummer 114 übereinstimmt. Da jede ganze Riemenscheiben- 
form aus zwei gleich hohen Hälften (Ober- und Unterkasten) 
zusammengesetzt wird, so entspricht der am Maasstabe 35 
angegebenen Zahl nur die halbe Hubhöhe bezieh. Breite 
des verlangten Maasses. 

_ Dadurch, dass der Ringtriiger 16 früher auf den 
Durchmesser von 450 mm eingestellt wurde, wird durch 
dessen Emporheben auch der erforderliche oberhalb be- 
findliche Ring von 450 mm Durchmesser um die Höhe 
von 57 mm gehoben und in dieser Lage durch Klemmen 
des Handrades 41 mittels der Schraube 33 an das mit 1 
durch Schraube 35 verbundene Segmentstück 32 (Fig. 29) 
gehalten. 

Ist dieses geschehen, so wird das für jeden Ring vor- 
handene, mit geraden oder geschweiften Armen versehene 
Kreuz 14 (Fig. 22 und 26) auf den Zapfen, sowie die für 
00 mm Bohrung entsprechende Nabe 13 (welche für ganze 
Riemenscheiben ohne, für getheilte Riemenscheiben aber 
mit Verschraubungslappen versehen ist) aufgesteckt. 

Ist die Maschine, wie vorbeschrieben , vorbereitet, so 
wird ein entsprechend grosser, zur verlangten Riemen- 
scheibe passender, mit drei Lappen versehener Formkasten fg 
in die Bolzen 5 gesetzt. Bei Verwendung kleiner Form- 
kasten 11 aber kommt der Formkastenträger 12 in An- 
wendung, und werden dann die Lappen dieser kleineren 
Formkasten auf die Bolzen 5° des Formkastenträgers 12, 
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der Formkastenträger selbst aber auf die Bolzen 5 der 
Formmaschine gesetzt. 

Hierauf werden in den Schlitzen des Formkastens 39 
entsprechend geformte, in der Höhe verstellbare Sand- 
träger angeschraubt und der Kasten mit Formsand ent- 
weder ausgestampft oder unter einer Presse gepresst. Der 
Formkasten bleibt nun so lange auf der Formfläche liegen, 
bis der gehobene Riemenscheibenring wieder in seine ur- 
sprüngliche Lage zurückgezogen wird, was auf folgende 
Weise geschieht. 

Die drei Riemenscheibenringträger 16 (Fig. 27) haben, 
wie schon erwähnt, an ihrem oberen Ende einen schwalben- 
schwanzförmigen Kopf, der bei 3 in eine gleichgeformte 
Nuth sämmtlicher Riemenscheibenringe passt; dieser Kopf 
zieht den in die Höhe geschobenen Ring mittels des vor- 
beschriebenen Hebe- und Senkmechanismus, nach Lüften 
der Hebelschraube 33, in seine ursprüngliche Lage herab. 

Damit bei einer unvorsichtigen raschen Zurückbewe- 
gung des Cylinders 26 bezieh. des Riemenscheibenringes 
der Anprall für die Theile 18, 26 hauptsächlich aber für 
die Ringträgerköpfe und die schwalbenschwanzförmigen 
Ringnuthen ohne Gefahr sei, presst sich, kurz bevor der 
Cylinder in seine Anfangslage zurückkommt, das untere 
Ende desselben gegen einen im Gehäuse 36 liegenden 
elastischen Buffer 37. 

Um eine etwaige Verdrehung der Riemenscheibenringe 
zu verhüten, wodurch die Riemenscheibenringträger in ihrer 
Verstellung beeinträchtigt würden, hat eine der drei Ring- 
einsatzauflagen, nämlich 15°, oben eine prismatische Form 
und dementsprechend in dem Ringeinsatze 3 eine gleich- 
gestaltete prismatische Vertiefung, so dass ein verdrehter 
Ring, während des Herabgehens auf der schiefen Ebene 
der einen Auflage 15° gleitend, genau in seine richtige 
Lage versetzt wird. Die anderen zwei Ringeinsatzauf- 
lagen 15 dienen als weitere Stützpunkte für den Einsatz 3 
und sind flach. 

Wie aus Fig. 22 ersichtlich ist, bildet der Ringein- 
satz 3 mit dem Aufsatzstücke 2 die eigentliche Formfläche. 

Des weiteren handelt es sich darum, den Formkasten 
noch über die Nabe 73 zu heben, was durch Drehung des 
Ringes 7 mittels Handgriffes 8, der darauf sitzenden 
schiefen Ebene 9 und dadurch bewirkter gleichzeitiger 
Hebung des Bolzens 5 geschieht, welcher mit einem Bunde 
unter die Kastenlappen greift und dieser der Höhe der 
schiefen Ebene 9 entsprechend gehoben wird. 

Aus der Form sind nun alle Modelltheile entfernt 
und kann dieselbe ohne weiteres von dem Arbeiter un- 
beschädigt an den zum Gusse bestimmten Platz transportirt 
werden. 

Bei hohen Naben wird die Construction des Auf- 
satzes 2 nach Fig. 31 (Schnitt t-u), bei niederen Hubhöhen 
nach Fig. 22 gewählt. Die Augen mit Schrauben 6 dienen 
zur Verbindung des Aufsatzes 2 mit dem Gehäuse 7. Für 
den Fall, dass besonders starke Riemenscheibenkränze ver- 
langt werden, können die einzelnen Riemenscheibenringe, 
nachdem dieselben gehoben sind, mit entsprechenden Messing-, 
Zink- oder Eisenreifen verstärkt werden. 

Eine Verstärkung der Arme in der Richtung ihrer 
Dicke wird dadurch erreicht, dass zuerst auf den Zapfen 38 
eine der Grundfläche des Kreuzes entsprechende Unterlage 
und erst auf diese das Kreuzmodell gesteckt wird. 

Bei Ausführung einer Sandform für Riemenscheiben 
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mit zwei oder mehreren über einander liegenden Arm- 
systemen wird der Obertheil und Untertheil derselben 
genau wie in der vorbeschriebenen Weise hergestellt; 
zwischen diesen zwei Theilen ist ein dritter, der sogen. 
Mitteltheil, eingeschoben, dessen Anfertigung nach dem 
beschriebenen Verfahren mit geringer Abänderung erfolgt. 

Ueber die Bedienung und Leistungsfihigkeit erhielten 
wir von der Reutlinger Maschinenfabrik nachstehende An- 
gaben: 

Die Maschine wird bis heute in fünf Grössen her- 
gestellt, und zwar: 


Grösse I zum Formen von Riemenscheiben mit 
` 200 bis 400 mm Durchmesser, 
„ lI zum Formen von Riemenscheiben mit 
420 bis 600 mm Durchmesser, 
» IHI zum Formen von Riemenscheiben mit 
620 bis 800 mm Durchmesser, 
„ IV zum Formen von Riemenscheiben mit 
820 bis 1000 mm Durchmesser, 
a V zum Formen von Riemenscheiben mit 
1025 bis 1200 mm Durchmesser. 
Die zu formende Breite ist beliebig. 


Zur Bedienung von zwei Maschinen sind drei Mann 
(Taglöhner) nöthig, diese formen auf der Maschine 


Nr. I etwa 20 Stück Riemenscheiben von 200 bis 400 mm 
Durchmesser und etwa 150 mm Breite, 

„ Il etwa 16 Stück Riemenscheiben von 420 bis 500 mm 
Durchmesser und etwa 150 mm Breite, 

, IHI etwa 12 Stück Riemenscheiben von 620 bis 800 mm 
Durchmesser und etwa 150 mm Breite, 

» IV etwa 6 Stück Riemenscheiben von 820 bis 1000 mm 
Durchmesser und etwa 200 mm Breite, 

a V etwa 4 Stück Riemenscheiben von 1025 bis 1200 mm 
Durchmesser und etwa 200 mm Breite, 


im Gesammtgewicht von etwa 2350 k. Für 10 Stunden 
dafür erlegte Löhne: 6 Mann zu 4 M. = 24 M. für Tag- 
löhne, oder für 100 k Formerlohn 1 M.; die entsprechende 
Handarbeit würde 3 bis 4 M. betragen. 

In American Machinist vom 31. Juli 1890 wird eine 
Formmaschine der Tabor Manufacturing Co. in New York 
City beschrieben. Diese Formmaschine besteht aus einem 
durch Dampf, Pressluft oder Druckluft bewegten Cylinder- 
paare, welches unter der Flur der Giesserei angebracht ist. 
Die Kolbenstangen haben in Gussäulen Führung und tragen 
ein Querstück, an welchem in Universalgelenken hölzerne 
Stampfer in der Fläche des Formstückes herunter hängen, 
die in Folge dieser Verbindung den Druck auf die Form- 
sandfläche möglichst gleich vertheilen. Die Unterlage der 
Form wird von einem zwischen den Säulen hindurch und 
unter den Stampfer verschiebbaren Wagen gebildet, dessen 
Formtisch durch Rankenfedern die erforderliche Nach- 
giebigkeit ertbeilt ist. Nach der Quelle soll diese Form- 
maschine die Arbeit von 15 Formern liefern. 

Von demselben Blatte wird in der Nummer vom 
22. October 1891 eine neuere Formmaschine der Tabor 
Manufacturing Co. mitgetheilt, von der Fig. 32 eine An- 
schauung gibt. Die Maschine ist im vorliegenden Falle 
besonders für die Herstellung von Bremsschuhen für Eisen- 
bahnwagen eingerichtet, deren sich in jedem Formkasten 
zwei befinden, der eine nach oben, der andere nach unten 
geformt. Ein geübter Arbeiter soll mit Hilfe eines Jungen 
einen Formkasten in 78 Secunden (46 Kasten = 92 Brems- 
schuhen in der Stunde) fertig stellen. Zum Betriebe dient 
Dampf, welcher nur unter den Kolben wirkt; der Rück- 
gang erfolgt durch das Eigengewicht der Vorrichtung. 

Wegen der nachstehenden Patente Nr. 56028 einer 
Formmaschine für ovale und zweitheilige Räder, ertheilt 
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an J. Gut in Cannstadt, Nr. 55994 einer Formmaschine 
zur Herstellung von Schrauben, ertheilt an Grusonwerk 
in Magdeburg-Buckau, und Nr. 50453 einer Formmaschine 
von D. Hahn und C. F. Krone in Stockerau, Niederöster- 
reich, verweisen wir auf die Patentschriften. Bei letzterer 
Patentschrift, die eingehende Zeichnungen der Formmaschine 
enthält und dieserhalb Beachtung verdient, lautet der Patent- 
anspruch: „An einer Formmaschine die Anordnung, dass 
der Formkasten nach der Pressung des Formsandes me- 
chanisch durch eine Hebelvorrichtung und mittels Dreh- 
zapfens gehoben, gewendet, (wobei) die fertige Form ein- 
gestäubt (werden kann) und nach dem Zurückdrehen und 
Niederlassen des Formkastens auf den Formtisch oder die 
Modellplatte die fertige Sandform nochmals gepresst wird.“ 

Bezüglich der Handformerei sind nur Neuerungen von 
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Fig. 32. 
Formmaschine der Tabor Mfg. Co. 


untergeordneter Bedeutung patentirt worden, die wir theils 
übergehen können, theils nur kurz erwähnen wollen. 

J. Müller in Burbach (D.R.P. Nr. 49958) will zum 
Einformen von cylindrischen Formen Cylinder verwenden, 
die um eine senkrechte Achse sich rasch umdrehen. Der 
Verdichtung der der Mittellinie nahe gelegenen Theile soll 
durch Segmentstücke nachgeholfen werden. Wir können 
in dem Verfahren einen Vortheil nicht finden. 

C. Brunelli in Pesaro, Italien (D.R. P. Nr. 53268) ver- 
sieht seine Formkasten mit gegabelten Lappen, welche 
genau eingestellt sind und durch Stellschrauben so ge- 
regelt werden können, dass sie genau an durchgehende 
Stifte passen. Diese Stifte werden von den Lappen um- 
fasst und von Keilen angepresst; da das obere Ende der 
Stifte durch Verbindungslaschen gehalten wird, ist die 
Stellung so genau, dass die Kasten durch einander gebraucht 
werden können. 


III. Verfahren und Apparate zum Schmelzen und 
Giessen des Eisens im luftverdünnten Raume. 


Mit einem Vorschlage, der vielleicht von praktischer 
Wichtigkeit wird, ist Æ. Taussig in Bahrenfeld (Holstein) 
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in seinem D.R.P. Nr. 52650 vom 3. December 1889 an | zu können. e ist ein mit Thon bestrichener Metallstöpsel, 
die Oeffentlichkeit getreten. welcher durch die in einer Stopfbüchse dicht geführte 

Um Gegenstände mit glatter, nicht oxydirter Ober- | Stange p von aussen aus dem Schmelztiegel herausgezogen 
fläche giessen zu können und um die durch den Luftzutritt | werden kann, sobald der Guss begonnen werden soll. Der 
beim Schmelzen, sowie bei der Zuführung des geschmolzenen | negative Kohlencylinder X, welcher bei dem Siemens’schen 
Materials zu den Giessvorrichtungen und Formen ent- | Ofen an einem Wagebalken w aufgehängt und beweglich 
stehenden Nachtheile zu vermeiden, ist es zweckmässig, | ist, kann mit seinem Aufhängedraht oder -Bande z eben- 
das Schmelzen sowohl als das Giessen des Gegenstandes | falls durch eine Dichtung in der Wandung des Behälters A 
im luftverdünnten Raume vorzunehmen. Dies wird er- | hindurchgeführt werden. i und i, sind die zur Dynamo- 
reicht, wenn man den Schmelzprocess auf elektrischem | maschine führenden negativen und positiven Verbindungs- 
drähte. — Der Patentanspruch lautet: Die Herstellung 
der Schmelzung sowohl, als des Gusses gemeinsam im 
luftverdünnten Raume (4) durch Anordnung eines elek- 
trischen Schmelzofens (B), welcher ebenso wie die Giess- 
vorrichtung und die Gussformen (G) in einem Behälter A 
untergebracht sind, aus welchem während des Schmel- 
zens und Giessens die Luft entfernt wird, zum Zwecke 
der Vermeidung der durch den Luftzutritt beim Schmel- 
zen und Giessen entstehenden Nachtheile, sowie um 
Gegenstände ohne äussere Oxydationsschicht giessen zu 
können. 

Nach dem Hauptpatente Nr. 52650, schreibt die Fisen- 
zeitung, findet die Vornahme der Schmelzung sowohl, als 
des Gusses gemeinsam im luftverdünnten Raume durch 
Anordnung eines elektrischen Schmelzofens und der er- 
forderlichen Giessvorrichtungen und Formen in einem Be- 
halter statt, aus welchem während des Schmelzens und 
Giessens die Luft entfernt wird. 

Es hat diese Anordnung den Nachtheil schwerer Zu- 
gängigkeit und macht überdies eine verhältnissmässig 
grosse Anzahl luftdicht verschliessbarer Oeffnungen er- 


Fig. 33. 
Taussig’s Apparat zum Giessen im luftverdünnten Raume. 


Wege bewirkt und z. B. einen Siemens’schen elektrischen 
Schmelzofen (Fig. 33) in demselben Behälter unterbringt, 
in welchem die Gussformen untergebracht sind, und wobei ! forderlich. 

dieser Behälter durch Luftpumpen u. s. w. entsprechend Diese Uebelstände zu beseitigen ist der neue Appa- 
luftleer gemacht wird. rat (D. R. P. Nr. 58908 vom 26. Februar 1891) be- 

Die Zuleitungsdrähte, welche den elektrischen Strom | stimmt, welcher auf beigefügter Zeichnung (Fig. 34) dar- 
zum Schmelzofen bringen, treten durch Stopfbüchsen, welche | gestellt ist. 
in der Wandung des Behälters angebracht sind, in den Der Schmelzofen O ist in den Stromkreis einer Dynamo- 
letzteren ein. maschine eingeschaltet. Unter Anwendung von Elektroden 

Diese Drähte lassen sich auch durch Löthung in der 
Wandung abdichten. 

Da der ganze Schmelzprocess sowohl als auch der 
Giessprocess im luftverdünnten Raume vor sich gehen soll, 
so erfolgt die Ueberfiihrung des geschmolzenen Materials 
in die Giessvorrichtung bezieh. in die Formen durch einen 
Hahn oder sonstigen Abschluss, der von aussen bewegt 
werden kann, ohne dass Luft in den Behälter tritt. Es 
lässt sich ein solcher Hahn bezieh. Abschluss durch eine 
durch die Behälterwandung gehende, mittels Stopfbüchse as 
gedichtete Stange bewegen oder es kann auch das Oeffnen | EBENEN 
und Schliessen desselben durch elektrische, auf Elektro- 
magnete wirkende Ströme beschafft werden. 

In beiliegender Zeichnung (Fig. 33) ist eine derartige 
Anlage erläutert, welche im Durchschnitt den Schmelz- 
tiegel und die Formkasten zeigt. A ist der Behälter, 
welcher durch Rohr m mit der Luftpumpe in Berührung 
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steht. B ist der Schmelztiegel eines Stemens’schen elek- Fe a ot : 

g : i g Taussig’s Apparat zum Giessen im luftverdünnten Raume. 
trischen Schmelzapparates. C sind die Formkasten, in 
welche das geschmolzene Metall überzuführen ist. von gleichem Metall wie das zu schmelzende oder aus 


Der Behälter A ist mit verschliessbaren Oeffnungen | einem schwerer schmelzbaren Metall wird der elektrische 
versehen, um den Schmelztiegel, sowie die Formkasten | Strom unmittelbar durch das zu schmelzende Metall hin- 
aus- und einführen zu können; auch sind Schaugläser rr | durch geleitet. Letzteres wird in granulirtem Zustande 
vorhanden, um den Schmelz- und Giessprocess verfolgen | angewendet. Die hierdurch erzeugten Contactwiderstände 
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ermöglichen die Concentration der Entwickelung der Strom- 
wärme innerhalb des zu schmelzenden Metalles. Z sind 
die an den Schmalwänden des Ofens angeordneten platten- 
förmigen Elektroden, welche mit den +- und — Strom- 
leitern verbunden und in den Ofenwänden luftdicht und 
isolirt gelagert sind. R ist das Abflussrohr für das ge- 
schmolzene Metall, welches luftdicht mit den zu evacuirenden 
Gussformen @ verbunden wird. Letztere laufen auf Rädern 
und werden durch ein vom Abflussrohre È sich abzweigendes 
Saugrohr einer Luftpumpe evacuirt. 

Die Luftpumpe saugt also Luft und sich entwickelnde 
Gase aus den Gussformen und dem Ofen und führt sie 
durch ein Rohr nach aussen ab. Um den Process des 
Schmelzens sichtbar verfolgen zu können, sind Schaugläser 
an geeigneter Stelle des Ofens vorgesehen. Ein mit dop- 
peltem luftdichtem Schieberverschlusse versehener Schacht 
oder Fülltrichter 7 dient zum Beschicken des Ofens, dessen 
luftdicht schliessender Deckel erforderlichen Falles entfernt 
werden kann. 

Um erkennen zu können, dass die Gussform gefüllt 
ist, befindet sich am höchsten Punkte derselben ein Pfropfen 
aus einer leicht schmelzbaren Legirung, welcher, sobald 
er vom flüssigen Metalle erreicht ist, schmilzt. Durch 
Vacuummeter kann die Luftverdünnung im Ofen und im 
Formkasten von aussen beobachtet werden. 

Um über den ökonomischen Werth des neuen patentirten 
elektrischen Schmelzverfahrens von Metallen, z. B. von Stahl, 
im Vergleiche zu den bisher gebräuchlichen Schmelzver- 
fahren, ein Urtheil zu gewinnen, begutachtet der Vorsteher 
des physikalischen Staatslaboratoriums, Dr. Voller, in Ham- 
burg dasselbe wie folgt: 

Man kann unter der Voraussetzung der Benutzung 
grosser, moderner Dampfmaschinen als Motoren — die zur 
Erzeugung von 1 k Stahl theoretisch erforderliche Wärme- 
menge, sowie die zu deren Production erforderliche Kohlen- 
menge berechnen und das Resultat mit der bei den üb- 
lichen Stahlbereitungsmethoden zur Schmelzung erforder- 
lichen Kohlenmenge vergleichen. 

Nach der augenblicklich erscheinenden neuen Auflage 
von Muspratt’s Handbuch der technischen Chemie werden 
thatsächlich verbraucht: 

1) In Yorkshire auf 100 k Tiegelgusstahl, hergestellt 
aus Stücken 5 bis 6 cm Länge Rohstahl, 325 k Koks, folg- 
lich auf 1 k Stahl 3,25 k Koks. 

2) In der Phönixhütte (Westphalen) auf 2100 k Roh- 
stahl und Eisen zur Erzeugung von Martinstahl 6800 k 
Steinkohle, folglich auf 1 k Stahl 3,25 k Steinkohle. 

3) In Leoben (Steiermark) in Siemens’schen Gusstahl- 
öfen mit Regenerativfeuerung auf 100 k Stahl nur 300 k, 
folglich auf 1 k Stahl 3 k Braunkohle. 

Dem gegenüber berechnet sich — unter der vorläufigen 
Annahme, dass die von einer Dynamomaschine erzeugte 
elektrische Energie in besagtem elektrischen Schmelzver- 
fahren vollständig zur Stahlschmelzung nutzbar gemacht 
werden könne — der Kohlenverbrauch bei diesem Verfahren 
zu 0,4 k Steinkohle auf 1 k Stahl. 

Es versteht sich von selbst, dass thatsächlich nicht 
alle erzeugte elektrische Energie zur Schmelzung nutzbar 
gemacht werden kann. Aber die Natur des in Rede 
stehenden Verfahrens, bei welchem — im Gegensatze zu 
dem alten Siemens’schen Schmelzen mit dem elektrischen 
Lichtbogen — alle Stromwärme, bis auf die geringe Wärme- 
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entwickelung in den Zuleitungen, unmittelbar innerhalb 
der zu schmelzenden Metalle selbst erzeugt wird, hat zur 
Folge, dass der unvermeidliche Leitungs- und Strahlungs- 
verlust nur gering ist. 

Würde man selbst, wie bereits bemerkt, die über- 
triebene Annahme machen, dass 60 Proc. der erzeugten 
Wärme verloren gingen, also nur 40 Proc. nutzbar ge- 
macht würden, so würde sich dennoch der Koblenverbrauch 
bei dieser elektrischen Schmelzung auf nur 1 k für 1 k 
Stahl stellen — gegenüber 3 k bei dem bisherigen Ver- 
fahren. 

Es spricht somit das Ergebniss der Rechnung in hohem 
Grade für eine wirihschaftliche Verwendbarkeit dieses 
Schmelzverfahrens — selbst bei Dampfbetrieb. 

Bei Benutzung von Wasserkraft o. dgl. würde natur- 
gemäss das Verfahren sich noch vortheilhafter gestalten. 
Auch wird zweifellos die Vermeidung des Abbrandes und 
anderer Verluste, bei Anwendung dieser Schmelzung im 
Vacuum, sehr ins Gewicht fallen. 

Nach der Eisenzeitung soll eine bedeutende Elektricitäts- 
firma der Anlage einer Versuchsschmelze im grösseren 
Maasstabe näher zu treten geneigt sein. Der Patentinhaber 
wünscht ferner mit einer Giessereifirma zwecks Einrichtung 
dieser Versuchsschmelze in Verbindung zu treten. 

Man erkennt leicht, dass es sich bei einer solchen An- 
lage weniger um gewöhnliche Gusszwecke, sondern um 
hochfeines Eisen- und Stahlmaterial handeln wird, und 
wünschen wir den Versuchen hesten Erfolg. 


Zahnräderfräsen. 
Mit Abbildungen. 
A. H. Brainard’s selbsthätige Räderfräsemaschine. 


Interessant sind die Einzelheiten dieser bereits früher 
erwähnten Zahnräderfräsemaschine. 

Wie jede derartige Maschine, so besteht auch diese 
aus drei Haupttheilen, als: Antriebwerk der Fräsespindel, 


Fig. 1. 
Brainard’s selbsthätige Räderfräsemaschine. 


Schaltwerk des Fräselagerschlittens, und Aufspannvorrich- 
tung mit dem selbsthätig geschalteten Theilwerk. 

Die Gesammtansicht, sowie die wichtigeren Einzeltheile 
dieser Maschine sind nach Revue industrielle 1891 *S. 194 
in den Figuren 1 bis 7 dargestellt. 
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Am hochstellbaren Tischwinkel ist eine untere Schlitten- 
platte beweglich, auf welcher mittels zweier Zahnradbogen 
die eigentliche Schlittenplatte beliebige Schräglagen er- 
halten kann, sofern Winkelradzähne ausgefräst werden 
sollen, während eine Schräglage in der wagerechten Ebene 
zur Bearbeitung von Schrägzahnrädern gar nicht vor- 
gesehen ist. 

Da bekanntlich das Fräsen von Winkelradzähnen 
theoretisch genau niemals durchführbar ist, so beschränkt 


Fig. 2. 
Brainard’s selbsthätige Räderfräsenmaschine. 


sich die Wirksamkeit dieser Maschine bloss auf die Be- 
arbeitung von Stirnrädern. 

Auf der eigentlichen Schlittenplatte a wird vermöge 
einer Bewegungsspindel b das Fr&sespindellager c in lang- 
samem Schnittgange und nach erfolgter Umsteuerung rasch 
zurückgeführt, wobei anschliessend der Schnittgang wieder 
eingeleitet wird. 
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Fig. 3. 
Brainard's selbsthätige Räderfräsemaschine. 


Bis zur Vollendung des ganzen Zahnrades wiederholen 
sich selbsthätig und in ununterbrochenem Wechsel Schnitt- 
gang und Rücklauf, wobei das Fräsewerkzeug in der Rechts- 
drehung arbeitet und der Fräselagerschlitten c (Fig. 2) im 
Arbeitsgange sich- gegen den Spindelstock zu bewegt. 

Anliegend an der Hauptantriebscheibe d angeordnet, 
bethätigt eine Schnurrolle d, eine Stufenrolle e, deren 
Spindel in einer drehbaren Lagerstütze e, geht. 

Von e aus wird die Gegenrolle f betrieben, welche lose 
auf einer am Oberschlitten a lagernden Querwelle f, läuft. 


Beide Spindeln e und f} sind durch eine Strebe f, 
Dinglers polyt. Journal Bd. 283, Heft 10. 1892/1. 
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verbunden, welche zweitheilig ist und durch ein Mutter- 
gewindschloss stellbar verbunden wird. 

Diese gelenkarmige Lagervorrichtung ist mit Rück- 
sicht auf die namentlich bei Schrägstellungen des Schlittens a 
eintretende veränderliche Lage der Schnurrollenspindel f, 
vorgesehen, andererseits gewährt die stellbare Strebe f, 
auch die Möglichkeit, die Schnurspannung regeln zu können. 

Die Schnurrolle f treibt vermöge eines um einen 
Seitenzapfen frei umlaufenden Zahnrades g,, welches gleich- 
zeitig in das am Lagerauge befestigte Zahnrad g) und das 
auf der Querwelle f, lose auflaufende Zahnrad g eingreift, 
bei eingerückter Zahnkuppelung Ah diese Welle und damit 
durch Vermittelung eines einrückbaren Winkelradpaares 
die Schraubenspindel b, welche den Lagerschlitten c im 
Arbeitsgange vorschiebt. 

Indem nun das feste Rad g, einen Zahn mehr besitzt 
als das Kuppelungsrad g, so wird bei g Umdrehungen der 
Stufenrolle f die Querwelle fi eine einzige Umdrehung 
in gegensätzlicher Richtung machen, sofern g die Zähnezahl 
des gleichbenannten Rades ist. 

Nun ist ferner die Nabenverlängerung der Schnur- 
rolle f auch mit Kuppelungszähnen versehen und durch 
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. Fig. 4. 

Brainard's selbsthätige Räderfräsemaschine. 
das Auge der Lagerstrebe geführt. In diese greift die 
Kuppelungsmuffe h) unmittelbar ein. 

Da aber beide Kuppelungsmuffen k und A, durch einen 
axialen Stab A, verbunden sind, so wird bei eingerücktem A, 
die Querwelle mit einer der Stufenrolle entsprechenden 
Umlaufszahl und auch in gleicher Richtung kreisen, dem- 
nach die Rückstellung des Fräselagerschlittens g-mal rascher 
vor sich gehen, als die Vorrückung desselben während 
des Arbeitsganges. 

Einstellungen des Lagerschlittens durch Hand werden 
bei ausgerückter Kuppelung + durch unmittelbare Be- 
thätigung der Bewegungsspindel b bewirkt. 

Damit aber die selbsthätige Umsteuerung des Schlittens 
vom Arbeitsgange in den Rücklauf ohne Unterbrechung 
und sicher vor sich gehe, ist eine Hilfskraft erforderlich, 
welche in einer Gewindfeder gegeben ist, die auf einen 
Keilstift n wirkt, während die Gegenschneide m an der 
Ausrückstange l festsitzt, an welcher die stellbaren An- 
schlagringe /, angebracht sind, die an den Anschlag o des 
Lagerschlittens am Hubende treffen. 

Damit wird aber der Winkelhebel k und der Stab A, 
bewegt. Die durch den Lagerschlitten hervorgerufene 
Bewegung der Ausrückstange / reicht aber wegen Mangel 
an lebendiger Kraft nur bis zur vollendeten Ausrückung 
von A und A, hin, was der Uebereinstimmung der Keil- 
schneiden von n und m entsprechen würde. 
27 OF THR 
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hinaus, so wird die vorher in der zusammengedrückten 
Feder aufgespeicherte Kraft zureichen, um durch Keil- 
wirkung die Ausrückstange vollends in die äusserste Lage 
hinüberzudrücken und so die vollständige Umsteuerung zu 
bewerkstelligen. Eine kleine Lagerdruckrolle an m ver- 
ringert die Bewegungshindernisse der Ausrückstange l. 
Zur Bethätigung der Theilvorrichtung ist ein unmittel- 
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Fig. 5. Fig. 6. 


Brainard's selbsthätige Räderfräsemaschine. 


bar vom Deckenvorgelege der Maschine ablaufender Riemen 
vorgesehen, der über zwei nebenliegende Riemenscheiben p 
und p, (Fig. 2 und 4) derart geführt ist, dass nach Maass- 

gabe der zur Verstellung 
774 der Aufspannspindel er- 
| forderlichen Kraftstärke 
dieser Riemen vermöge 
einer stellbaren Riemen- 
führung y (Fig. 7) mehr 


Fig. 7. oder weniger auf die 
Brainard’s selbsthätige Räderfräse- . . 
maschine. schmale Triebscheibe p 


verlegt werden kann. 
Abgestellt wird diese Kraftwirkung durch einen Feder- 


riegel g (Fig. 5 und 6), welcher am Beginn der Einstellungs- 


bewegung zurückgezogen und während einer vollen Um- 
drehung der Riegelscheibe r in dieser Lage ver- 
bleibt, bis derselbe in den Einschnitt dieser 
Riegelscheibe r wieder einfällt und die Betriebs- 
scheibe dadurch festlegt. Während dieser Um- 
drehung wird von der Riegelscheibe r vermöge 
Versatzräder s die in das Theilrad z eingreifende 
Schnecke bethätigt. 

Weil aber nur je eine volle Umdrehung der 
Riegelscheibe r verwendbar ist, so gewährt ein 
Satz von 50 Stück Versatzrädern die Möglichkeit, 
die meisten der üblichen Zähnezahlen dem Werk- 
stückrade geben zu können. 

Solange hingegen der Federriegel q eingelegt 
ist, ruht dieser Schaltbetrieb und zwar während 
des vollen Schnittganges und Rücklaufes des Fräse- 
schlittens, wobei der Steuerriemen einfach über 
die Scheibe p gleitet. 

Gegen Ende des Rücklaufes schlägt der Lager- 
schlitten an den Stellring ¢, einer Kurbelstange t (Fig. 3), 
wodurch eine Scheibe u verdreht wird, an deren oberen 
Umfang ein Band befestigt ist, welches eine zweite Scheibe v 
und damit eine schwingende Zunge w nach rechts vordreht, 
wodurch der Federriegelg durch Vermittelung einer Doppel- 
hebelklinke x aus dem Scheibeneinschnitt q herausgezogen 
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und nur so lange in dieser Lage erhalten wird, bis dieser 
Einschnitt bei der nun eintretenden Drehung der Scheibe r 
vor der Riegelzunge vorbeigelaufen ist. 

Alsdann knickt die schwingende Zunge w, durch einen 
federnden Seitenhebel w, gestützt, aus, so dass die Doppel- 
hebelklinke x und der Federriegel q frei wird. 

Wenn aber nach erfolgter Umsteuerung des Lager- 
schlittens der Schnittgang beginnt, so wird das Zugband 
schlaff und es stehen sämmtliche Klinken 
unter der Einwirkung der vorgenannten 
Federn. 

Um nun sowohl die Spannung des Zug- 
bandes als auch die Anfangsstellung der 
Riegelscheibe r in Bezug auf das Theilrad 
und das Werkstiick zu regeln, ist die Kur- 
belscheibe « mit der Bandscheibe u, mittels 
einer Ringnuth, und ebenso doppeltheilig und 
stellbar das Antriebrad r, mit der Riegel- 
scheibe r verbunden. 

Endlich wird, wie bereits vorerwähnt, 
durch den zwei Leitrollen tragenden Schie- 
ber y (Fig. 7) der Steuerungsriemen der Kraft- 
äusserung entsprechend mehr oder weniger 
auf die Triebscheibe p verlegt oder ganz auf die Los- 
scheibe p, laufen gelassen, sobald die Selbsttheilung abge- 
stellt werden soll. 


L. Burkhardt’s Zahnräderfräsevorrichtung an 
Drehbänken. 


Eine gewöhnliche Drehbank zum Fräsen von Zahn- 
rädern, Keilnuthen u. dgl. einzurichten, ist Gegenstand des 
D. R. P. Nr. 54710 vom 23. Mai 1890. 

An Stelle der Planscheibe wird eine Bordbüchse a auf 
die Spindel geschraubt, auf welcher das Theilrad b sich 
drehen kann. Ein am Spindelstock befestigter Stützring c 


enthält zugleich das Gabellager für die Schneckenspindel d. 
In der seitlichen Erweiterung dieses Lagerringes c sind 
die Zapfen für die Versatzräder e angebracht, die von 


Fig. 8. 


Fig. 9. 
Burkhardt’s Zahnräderfräsevorrichtung an Drehbänken. 


der Stellkurbel f Bethätigung finden. Mitnehmer und 
Spannherz stellen die Verbindung des Theilrades b mit dem 
Aufspanndorn g des Werkstückendes k her. 

Auf dem Supportobertheil i ist ferner ein Lagerstück + 
drehbar festgespannt, in welchem die lothrechte Fräse- 
spindel ? durch übersetzendes Räderwerk m von der wage- 
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rechten Welle » bethätigt wird. Weil für den Antrieb 

der Fräsespindel eine Deckentrommel erforderlich wird, so 

kann dabei gleichzeitig von der Deckenwelle aus mit der 

Riemenscheibe o die Leitspindel p getrieben, bezieh. das 

Fräsewerk in schaltende Hubbewegung versetzt werden. 
Pr. 


Bergmann’s Verbindungsstelle für elek- 
trische Leiter. 


Eine gut leitende und zugleich entsprechend feste Ver- 
bindungsstelle für elektrische Leiter, besonders solche für 
Beleuchtungszwecke, Eisenbahnen u. dgl., stellt die Berg- 
mann Electric and Gas Ficture Co. in New York nach dem 
New Yorker Electrical Engineer, Bd. 10 * S. 721, in folgen- 
der Weise her. Die beiden Enden des Leitungsdrahtes oder 
Kabels werden in kurzer Entfernung (1,5 mm) einander 
gegenüber in einem Gestell festgeklemmt und darauf durch 
Umdrehung einer Schraube am Gestell einander ganz nahe 
gebracht. Dann wird mittels eines Löthkolbens oder Löth- 
rohres ein auf beiden Seiten verzinnter Kupferblechstreifen 
(Nr. 34) von entsprechender Länge, der von beiden Enden 
her in der Mitte bis zu 38 oder 51 mm Breite zunimmt, 
mit dem einen Ende an die beiden Enden der Leiter an- 
gelöthet und dicht darum gewickelt, unter Einbringen von 
Säure zwischen jede Lage. Der Streifen wird darauf mit 
zwei etwa 16 mm von einander entfernten Eisendrähten 
festgebunden und nach Löthung in einer guten Flamme 
wieder entfernt. Die Verbindungsstelle ist dann fertig. 


W. Oesterreich’s Klappenschrank mit Vielfach- 
umschalter für städtische Telephonanlagen. 


Mit Abbildungen. 


Der in D. p. J., 1889 271*408 beschriebene, mit 
Vielfachumschalter verbundene Klappenschrank W. Oester- 
reich’s ist in Frankfurt a. M. von der Actiengesellschaft 
Mix und Genest in Berlin in einer neuen Einrichtung und 
Anordnung vorgeführt worden (vgl. 1891 282 113), welche 
merkliche Verbesserungen gegen die frühere aufweist. 

Der wesentliche Vorzug dieses patentirten Umschalters 
in Vergleich mit anderen liegt bekanntlich darin, dass man 
bei ihm nicht nöthig hat, im Vermittelungsamte für jede 
in dasselbe eingeführte Theilnehmerleitung zwei Drähte 
durch alle Schränke hindurch zu führen, dass man viel- 
mehr mit einem einzigen Drahte auskommen kann. Zudem 
haben die Klinken und Stöpsel eine thunlichst einfache 
Einrichtung erhalten. 

Die dazu gewäblte Anordnung und Schaltungsweise 
mag hier zunächst durch Fig. 1 wieder in Erinnerung ge- 
bracht werden. Darin durchläuft die Leitung / eine An- 
zahl von Klinken J bis III, die aber nur aus zwei leitenden 
Theilen, der Hülse a und einer darauf liegenden Feder b 
bestehen, welche durch das Ebonitstück c zusammengehalten 
werden. Nach der letzten Klinke ist eine Klappe X und 
eine für eine grössere Anzahl von Leitungen (etwa 40) 
gemeinsame Prüfungsbatterie B von 2 bis 3 constanten 
(Kupfer-Zink-) Elementen, sowie ein regulirbarer kleiner 
Widerstand W eingeschaltet, welch letzterer lediglich den 
Zweck hat, den ungetheilten Batteriestrom, der bei dem 
durch Nebeneinanderschaltung vieler Leitungen vorhandenen 
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geringen Widerstande ziemlich stark ist, so zu reguliren, 
dass er gerade nur zur Prüfung der Stromfähigkeit der 
Leitung mittels eines empfindlichen Galvanoskops aus- 
reicht, der auf jede Leitung im Ruhezustande fallende 
Zweigstrom aber auch den empfindlichsten Wecker bei den 
Theilnehmern nicht in Thätigkeit zu setzen vermag. Bei 
Einrichtungen ohne Nachtdienst kann die Batterie während 
der Nacht ausgeschaltet werden. 

Zur Verbindung zweier Leitungen werden auch hier 
(vgl. 1889 271*409) die in Fig. 2 sichtbaren beiden 


W. 


Fig. 1. 
Schaltungsweise zu Oesterreich’s Klappenschrank. 


Stöpsel benutzt, und es liegen dabei die beiden Federn b 
(Fig. 3) auf den isolirenden Hartgummiringen n, während 
die beiden Hülsen a durch die beiden Metalltheile 4 und 
die Drähte s und s, der Stöpselschnuren leitend verbunden 
sind. Der in Fig. 2 links sichtbare Stöpsel ist für die 
rufende Leitung bestimmt, der rechts für die gerufene; 
der letztere kommt bereits bei der Prüfung zur Verwen- 
dung und hat eine zweidrähtige Leitungsschnur. 

Die Prüfung wird mittels eines möglichst empfind- 
lichen Galvanoskops vollzogen; dasselbe wird dazu durch 
den Stöpsel mit zweidrähtiger Leitungsschnur in die Leitung 
eingeschaltet. Der Prüfungsstöpsel besteht — wie früher — 
aus einem metallenen Mittelstück mit der Spitze k, einer 
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Fig. 2. 
Schaltungsweise zu Uesterreich’s Klappenschrank. 


auf dasselbe geschobenen Ebonitröhre n, auf welche wieder 
die Metallröhre A aufgeschoben ist. Die Metalltheile des 
Stöpsels sind mit einer doppelten Leitungsschnur ver- 
bunden und zwar h mit dem Leiter s und k mit dem 
Leiter sı Die Länge der Klinken- und Stöpseltheile ist 
so gewählt, dass, wenn der eingeschobene Stöpsel mit der 
Spitze k unter der Schneide der Klinkenfeder 5 sich be- 
findet, k mit b und A mit a in Berührung treten, die zu- 
vor beim Abheben der Feder f von a unterbrochene Lei- 
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tung also jetzt wieder geschlossen ist; ein zwischen s und s, | 


eingeschaltetes Galvanoskop liegt daher jetzt in der Leitung 
und muss Strom anzeigen, wenn die ganze Leitung unbe- 
setzt ist. Wenn dagegen die Leitung an einer in Fig. 1 
von der Prüfungsstelle rechts gelegenen Klinke zur Ver- 
bindung mit einer zweiten Leitung gestöpselt wäre, so 
würde zwar die Leitung durch die Leitungsschnur und 
diese zweite Leitung an Erde liegen, jedoch wäre die 
Prüfungsbatterie B durch n von ihr losgetrennt, und wäre 
etwa die Leitung an einer links von der Prüfungsstelle 
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Arbeitsplatzes ist auf der Tischplatte vor dem Beamten 
ein Sprechapparat und ein Prüfungsgalvanoskop G vor- 
handen. Die Klappe SK für das Schlusszeichen liegt 
zwischen den Contactstücken a und c und wird mittels 
eines Kurbelumschalters U in die durch die beiden Stöpsel 
und die Schnuren s, und s zu verbindenden Leitungen 
ein- und ausgeschaltet. 

Die gegen einander isolirten, um die Punkte e und f 
drehbaren Hebel des Umschalters U sind durch einen Hand- 


gelegenen Klinke verbunden, so wäre die Leitung durch » 
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Fig. 3. 
Oesterreich’s Schaltung von vier Schränken. 


zwischen a und b von den nach rechts liegenden Theilen 
getrennt; die Nadel kann also in beiden Fällen nicht aus- 
schlagen. 

Bei dem Betriebe ist es wünschenswerth, dass mög- 
lichst wenig Stöpsel angewendet werden, und dass die 
Handgriffe (zur Einschaltung, zur Prüfung der gewünschten 
Leitung und zur Verbindung) möglichst vereinfacht bezieh. 
zusammengelegt werden. Von den in D. p. J., 1889 271 
* 410, besprochenen für den Betrieb brauchbaren Einrich- 
tungen hat sich die auf * S. 413 beschriebene als die ein- 
fachste erwiesen; sie ist aber wesentlich abgeändert worden, 
wie Fig. 2 sehen lässt. Für sämmtliche Leitungen eines 


b und d verbinden. Unter der Tischplatte laufen drei 
Leitungsschienen hin, von denen ZII mit allen Schnüren s,, 
I mit b, IT mit d verbunden ist; zwischen die Schienen // 
und III ist das Prüfungsgalvanoskop G geschaltet und 
an I und II der Sprechapparat angeschlossen. 

Der Sprechapparat besteht aus dem Mikrophon M, 
der Inductionsrolle J, dem Telephon F, dem Wecktaster 7’; 
MB ist die Mikrophonbatterie, WB die Weckbatterie. 
Der Taster T besteht abweichend von den üblichen Morse- 
tastern aus zwei gegen einander isolirten Federn, von 
denen die obere mit der Schiene ///, die untere mit der 
Schiene JJ verbunden ist; erstere steht in der Ruhelage 
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mit dem Telephoncontact in Berührung, letztere legt sich 
beim Niederdrücken auf den Zinkpol der Weckbatterie. 
An Stelle des Tasters T und der Weckbatterie W B kann 
selbstverständlich ein Inductor treten. Um eine Ver- 
zweigung des Prüfungsstromes zur Erde an dem Sprech- 
apparate zu vermeiden, ist (wie 271 414 Fig. 9) an Stelle 
der directen Erdverbindung ein kleiner Condensator C 
eingeschaltet, der ausserdem die Wirkung des Sprech- 
apparates insofern erheblich verbessert, als die durch Erd- 
ströme hervorgerufenen und beim Hören so störenden 
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skops @ über k, sı LI, G, LI, d, f, s, h erfolgt. Schlägt 
während des Einschiebens des Stöpsels s, s; die Nadel des 
Galvanoskops @ durch den Strom der Prüfungsbatterie 3 
aus, so war die Leitung LB von B frei. Der über 
Sp T, F, J, I, b, e, Są h nach LA gehende Zweigstrom von 
B berührt das Galvanoskop G nicht. Die Verbindung 
zwischen LA und LB ist sodann hergestellt, sobald der 
Stöpsel ganz eingeschoben ist. 

Durch einen Druck auf den Taster 7' kann nun der 
Theilnehmer B gerufen werden, wenn dies nicht dem 
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Fig. 4. 
Vorderansicht des Klappenschrankes für 6000 Theilnehmer. 


Nummernfolge für die Klinken nnd Klappen. 


15] mn 180 | 181 eee 200 (Klinken für die besonderen Leitungen) 401 — 420 | 421 — 450 


29) u 240) 221 


22] cee 2330| 261 270 | 301 


Nebengeräusche bedeutend vermindert werden. Die Schal- 
tung des Sprechapparates gestattet überdies eine Controle 
des Gespräches ohne eine Ableitung zur Erde, welche be- 
kanntlich auf die Verständigung zwischen den zwei Theil- 
nehmern meistens sehr störend einwirkt. 

Der Betrieb ist nun folgender: 

Alle Umschalter U stehen im Ruhezustande auf bd. 
Ruft der Theilnehmer A aus LA, so wird der Stöpsel an 
8 in die Klappenklinke eingesteckt; der Sprechapparat ist 
eingeschaltet. A verlangt B. Der Stöpsel an s,s, wird 
in die Klinke des Theilnehmers B langsam eingeschoben, 
so dass vorübergehend eine Einschaltung des Galvano- 


1140 | 1141 1170 | 1171 = 1200 

990 991 1020 | 1091 =e 1050 

690| 691 == 72) | 72] ees 750| B 

290| 321 === 33) | 36] ee 570 | 
331 = 4) | 37] ccm 380) H 

310| 341 350 | 381 390 | 

320! 35] —, 36) | 33] m 400 


Theilnehmer A überlassen wird. So lange U in seiner 
Stellung bleibt, ist der Sprechapparat in die verbundene 
Leitung eingeschaltet; der Beamte kann also beobachten, 
ob beide Theilnehmer zum Sprechen gekommen sind, und 
erst wenn dies geschehen ist, stellt er den Umschalter U 
auf a,c, um den Schlusszeichenapparat S A einzuschalten. 
Wird nach Beendigung der Unterredung das Schlusszeichen 
von einem oder von beiden Theilnehmern gegeben, so 
fällt die Klappe SK; die Stöpsel werden dann wieder 
herausgezogen, der Umschalter U wieder auf b, d gestellt 
und damit der Ruhezustand wieder hergestellt. 

In der Fig. 3 ist die Schaltung der Leitungen von 
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vier Theilnehmern A, B, C, D in den einzelnen Betriebs- 
momenten dargestellt; die betreffenden Verbindungstheile 
sind mit denselben Buchstaben bezeichnet wie in Fig. 2, 
nur ist noch eine durchlaufende Leitungsschiene E vor- 
handen, an welche einerseits alle Rufklappen des Schrankes 
(z. B. KB im Schranke I), andererseits die Erdverbindung 
mit der Prüfungsbatterie B und dem Widerstande W an- 
gelegt ist. Die Klinken jedes Theilnehmers in den vier 
Schränken sind durch dieselben Buchstaben gekennzeichnet. 
Es ergeben sich nun folgende Verbindungen: 

1) Schrank I. B hat gerufen, es ist die Klinke B 
von B in I mit s, gestöpselt, U auf b und d gestellt und 
über s, e, b, 1, J, F, C der Sprechapparat eingeschaltet. 

2) Schrank II. C hat gerufen, LC ist in der 
Klinke C gestöpselt, U steht auf b und d, der Sprech- 
apparatisteingeschaltet, 
C hat eine Verbindung 
mit Å gewünscht. Lei- 
tung LA wird in der 
Klinke A mit dem Prü- 
fungsstöpsel gestöpselt, 
der Stöpsel ist noch nicht 
ganz eingeschoben, son- 
dern befindet sich in 
Prüfungsstellung. Der 
Strom der Batterie B 
im Schranke IV geht 
durch die Klappe K A 
; in diesem Schranke und 
| die Zimmerleitung von 
| LA über b der Klinke A 
| im Schranke II k, s, 
III, G, II, d, f, s, h, a 
, zur Aussenleitung L 4; 
, wenn die Leitung L A 
| frei wäre, so schlüge die 
ı Nadel des Galvanoskops 
| G aus. 
| 
| 
| 
| 
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8) Schrank III. D 
will mit A sprechen; die 
Verbindung ist herge- 
stellt, denn der Stöpsel 
an 3 steckt in der 
Klinke D und der Stöp- 
sel in A ist zur Zeit 
ganz eingesteckt. A 
wird durch Niederdrücken der Taste T' gerufen; der Strom 
geht von WB in III über den unteren Hebel von T, H, 
d, f,s, h,a, L.A; der Beamte horcht, ob beide Abonnenten 
in Verbindung gekommen sind. 

4) Schrank IV. A ist mit B verbunden, beide Theil- 
nehmer sprachen mit einander. U ward auf a und c ge- 
stellt und damit die Schlussklappe SK, eingeschaltet. Die 
Verbindung geht von LA über a und m der Klinke 
A, 8, €, a, SK} c, f, 8,h und a der Klinke B nach LB. 
Die Unterredung ist beendet und die Schlussklappe S K; 
gefallen; die Stöpsel werden ausgezogen, der Umschalter U 
auf b und d gestellt und so der Ruhezustand hergestellt. 

Die Fig. 4 und 5 geben die Vorderansicht und den 
Durchschnitt eines fertigen Klappenschrankes für eine Fern- 
sprechanlage mit 6000 Theilnehmern; in Fig. 6 ist der 
Schrank perspectivisch abgebildet. Der Schrank enthält, 
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Fig. 5. 
Durchschnitt durcb den Klappenschrank 
für 6000 Theilnehmer. 
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von oben angefangen, in A und B Raum für 6000 Klinken, 
von denen 1200 eingesetzt sind (und zwar in B 1000 all- 
gemeine Klinken, in C 200 besondere Klinken für die dem 
Schranke zugewiesenen 200 Theilnehmerleitungen); ferner 
in D und E drei Prüfungsgalvanoskope G, 40 einfache 
und 40 doppelschnurige Stöpsel, sowie auf F 40 Um- 
schalter dazu; sodann bei G 40 Schlussklappen, bei H die 
200 Rufklappen, bei X drei Anruftasten und Stöpsellöcher 
für die Sprechapparate. Die 40 Schnurenpaare sind bei L, 
die 80 Rollen bei M, die 80 die Schnuren straff haltenden 
Spanngewichte bei N sichtbar. Die unterhalb Fig. 4 an- 
gegebene Nummerirung gilt für den Schrank II eines 
Amtes, also für die diesem Schranke zugewiesenen Leitungen 
200 bis 400, deren Klinken in C angeordnet sind und des- 
halb in B fehlen. Drei tragbare Sprechapparate der An- 
ordnung Mix und Genest liegen lose auf dem Tische, oder 
aber drei Kopftelephone und drei hängende Mikrophone 
können nach Fig. 6 durch je einen Stöpsel in der oben 
angegebenen Weise mit der Schiene / verbunden werden. 
In der Annahme, dass der Schrank bei starkem Verkehr 
von drei Beamten bedient werden muss, sind die Schienen /, 
II, III aus je drei Theilen zusammengesetzt, die getrennt 
bleiben, oder aber durch Stöpsel verbunden werden können. 
Uebrigens kann jeder Beamte mit dem Verbindungsstöpsel 
die gewünschte Verbindung an derjenigen Klinke aus- 
führen, welche ihm am nächsten zur Hand ist, z. B. kann 
der links am Schranke sitzende Beamte mit dem vorderen 
Stöpsel nach dem links von ihm stehenden Schranke stöpseln, 
der Beamte rechts nach dem rechts von ihm stehenden 
Schranke u. s. w. Wie aus der Figur hervorgeht, sind 
die allgemeinen Klinken in Reihen zu 30, die besonderen 
Klinken in Reihen zu 20, auf einem mit zwei Schrauben 
im Schranke zu befestigenden Ebonitstücke angebracht, 
jedoch in der Weise, dass jede einzelne Klinke ohne Be- 
triebsstörung für die übrigen herausgenommen werden kann. 
Wie Fig.5 erkennen lässt, steht die unterste Klinken- 
reihe so, dass die Stöpsel in wagerechter Richtung ein- 
zustecken sind, nach oben hin aber neigt sich diese Rich- 
tungslinie stets mehr und mehr, so dass die Stöpsellinie 
in der obersten Klinkenreihe etwa unter 30° zur wage- 
rechten liegt. Es wird hierdurch das Stöpseln der oberen 
Klinkenreihen erleichtert, da die Richtungslinie nahezu mit 
derjenigen Linie zusammenfallen wird, in welcher der 
Beamte den Arm hält. Die Elektromagnete aller Klappen 
sind mit Hufeisenmagnet und zwei Rollen ausgestattet, 
welche zusammen etwa 150 Ohm Widerstand besitzen; sie 
sind auf das Sorgfältigste ausgeführt und arbeiten noch 
sicher in Stromkreisen von 1500 Ohm Widerstand mit 
6 Leclanche-Elementen. Die Klappen fallen ein wenig über 
die wagerechte Linie hinaus, so dass die Nummern von 
der Rückseite der Klappe bequem abgelesen werden können. 

Zwischen der in D. p. J., 1889 271*408, beschriebenen 
und der eben geschilderten Anordnung ist von der Actien- 
gesellschaft Miz und Genest noch eine andere ausgeführt 
worden, bei welcher minder vortheilhaft gleich unter den 
3000 Klinken die 40 Schlussklappen lagen, dann 40 Stöpsel 
mit Doppelschnuren folgten, darauf 200 Rufklappen, dann 
200 besondere Klinken, endlich 40 Stöpsel mit einfachen 
Schnuren. Da mussten aber die 200 besonderen Klinken der 
200 Leitungen des Schrankes unter den 3000 allgemeinen 
oder fremden nochmals vorhanden sein, damit man, falls 
eine Leitung desselben Schrankes verlangt wurde, nicht 
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mit dem Doppelschnurstöpsel über die Rufklappen hin- 
weg stöpseln musste. An Stelle des aus zwei Federn be- 
stehenden Tasters T in Fig. 2 war ferner ein gewöhnlicher 
Morsetaster vorhanden, dessen Achse mit JJI und s, ver- 
bunden war, während Arbeits- und Ruhecontact wie in 
Fig. 2 eingeschaltet waren; der vom Amte entsendete Ruf- 
strom musste dabei mit durch das Galvanoskop gehen, 
welches doch auch auf den schwachen Prüfungsstrom an- 
sprechen sollte, was nicht leicht zu erreichen war. 

Eine Vergleichung der jetzigen Einrichtung mit an- 
deren Vielfachumschaltern lässt deren Vorzüge vor diesen 
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Oesterreich’s fallen die Handgriffe zur Prüfung und zur 
Verbindung der verlangten Leitung ganz zusammen, denn 
der Stöpsel s, sı wird einfach langsam in die Leitung B 
eingesteckt und beobachtet, ob dabei die Nadel ausschlägt. 
Bei anderen Schränken erfolgt die Prüfung durch Anhalten 
des Stöpsels und mit dem Telephon; sie ist dabei nicht 
nur weit unsicherer als die Prüfung mittels das Galvano- 
skops, weil stets mehr oder weniger Geräusche im Tele- 
phon zu hören sind, und das Gehör der Beamten im 
starken Betriebe auch überanstrengt ist, sondern es ver- 
fliesst dabei zwischen der Prüfung mit Telephon und 
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Fig 6. 
Oesterreich’s Klappenschrank mit Vielfachumschalter für 6000 Theilnehmer von Mix und Genest. 


erkennen. Während z. B. im Schranke der Western Electric 
Company in Chicago (vgl. 1885 256 * 445. 1889 272 * 479) 
die Umschalter aus acht Theilen bestehen, haben hier die 
Umschalter nur sechs Theile; dort sind für 100 Theilnehmer 
40 Ruftasten vorhanden, hier für 200 Theilnehmer nur 
drei. Im Einzelschnurschranke von Scribner (vgl. 1889 
272 * 564) sind fiir 200 Theilnehmer 200 Umschalter und 
200 Taster vorhanden, die aus je 10 Theilen mit 11 Drähten 
bestehen und zu zahlreichen Störungen Veranlassung geben 
(vgl. Bericht aus der 11. Versammlung der National Tele- 
phone Exchange Association in Minneapolis vom 10. Sep- 
tember 1889; Electrical World, 1889 8. 208). Im Schranke 


Stöpselung eine kleine Zeitpause von ‘|: bis 1 Secunde, 
während welcher leicht ein anderer Beamter die Leitung 
ebenfalls prüfen und verbinden kann, woraus Störungen 
entstehen. Letzteres ist ausgeschlossen, wenn Prüfung 
und Besetzung der Leitung in eine einzige Bewegung zu- 
sammenfallen. 

Die bei dem vorstehend beschriebenen Schranke an- 
gewendete Schaltungsweise und die Prüfung mittels Galvano- 
skop lässt sich auch in Netzen mit Schleifenleitungen be- 
nutzen, ferner auch für Netze mit einfachen Leitungen, 
welche (wie bei Scribner) an einer Einzelschnur mit Stöpsel 
enden und in verwandter Weise bei Schleifenleitungen mit 
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Einzelschnur und Stöpsel. Die Anordnung für diese drei 
Fälle ist in Frankreich und England patentirt. 


Ball und Norton’s elektromagnetische Trenn- 
maschine „Monarch“ für Eisenerze. 
Mit Abbildungen. 


Die Fig. 1 zeigt nach der Revue industrielle vom 
5. September 1891, *S. 353, die elektromagnetische Trenn- 
maschine von Ball und Norton in der für die Ausscheidung 
feiner Eisenerze gewählten Anordnung, Fig. 2 dieselbe für 
die Trennung nussgrosser Erze. Die Maschine bildet einen 
Kasten, dessen Trichter A mit dem Erz gefüllt erhalten 
wird und sich durch die Oeffnung f entleert. Unten sind 
drei Oeffnungen; von diesen dient ¢ für die nicht benutz- 
baren Gangbrocken, m für die Mittelproducte und durch c 
geht das gehaltvollere Erz. Eine Oeffnung e lässt die 
Luft zutreten, welche am anderen Ende S durch ein Wind- 
rad ausgesaugt wird. Die Oeffnungen m und ¢ sind durch 
Klappen v mit Gegengewicht geschlossen, so dass die Luft 
nicht eintreten kann, da die Klappen sich nur öffnen, wenn 
eine gewisse Menge Erz auf ihnen sich angesammelt hat. 
Die festliegenden Achsen i und j der Trommeln 7 und 2 


Fig. 1. 


Ball und Norton's elektromagnetische Trennmaschine „Monarch“ 
für Eisenerze. 


tragen eine Anzahl ebenfalls festliegender Elektromagnete a 
und b. Die erste Trommel macht 100 Umdrehungen in 
der Minute, die zweite etwas weniger; sie drehen sich in 
der Pfeilrichtung und bestehen aus nichtmetallischem 
Stoff, wie Holz, Papier u. s. w. Die Elektromagnete liegen 
in einem Kreisausschnitte und ihre Pole wechseln in Vor- 
zeichen regelmässig ab; ein Drittel der Trommeln liegt 
im magnetischen Felde, zwei Drittel ausserhalb desselben. 

Aus dem Ausgange f des Trichters A fallt das Erz 
auf einen nichtmagnetischen Steg 3, welcher unten die 
Trommel a gegenüber den ersten zwei oder drei Elektro- 
magneten bogenförmig umschliesst. Ein zweiter Steg 4 
an der Trommel 5 ist etwas kürzer. Die Luft strömt frei 
aus den Oeffnungen e und C in Richtung der Pfeile rasch 
mitten durch das Erz und fördert die Trennung desselben. 
Die durchströmten Elektromagnete ziehen die magnetisir- 
baren Theile an und die Trommeln nehmen die letzteren 
durch die Reibung mit fort; zufolge der magnetischen In- 
duction wird jedes eisenhaltige Theilchen in der Nähe der 
Elektromagnete selbst ein Magnet und andere reihen sich 
ihm in Büschelform an; die Theilchen legen sich bald an 
die Trommel, wenn sie zwischen zwei entgegengesetzte 
Pole kommen, und wälzen sich bei jeder Umkehrungsstelle 


Ball und Norton’s elektromagnetische Trennmaschine ,Monarch* für Kisenerze. 
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der Polarit&t auf der Trommel fort, was natürlich das 
Abfallen der nicht magnetisirbaren Theile unter der Wirkung 
der Centrifugalkraft erleichtert. Am Ende des magnetischen 
Feldes fliegen die festgehaltenen Theile in der Richtung 
der Tangente weiter nach dem zweiten Stege bezieh. nach 
der Oeffnung C. 

Die zweite Trommel hat die von der ersten ihr ge- 
lieferten Erze in zwei Sorten zu scheiden, sei es zufolge 
schwächeren Magnetismus, sei es durch grössere Geschwin- 
digkeit, welche bei den armen Erzen die Centrifugalkraft 
den Magnetismus überwinden lässt. Als Mittelproducte 
scheiden sich die Erztheile aus, an denen noch durch 
weiteres Stampfen zu trennende Gangmassen hängen, und 
Verbindungen, welche schwächer magnetisch sind, als reines 
Magneteisen. 

Eine Maschine mit Trommeln von 0,60 m Durch- 
messer und gleicher Länge verarbeitet in der Stunde leicht 
15 bis 20 t Erz in Stücken, welche durch ein Sieb mit 
16 bis 20 Maschen auf 1 Quadratzoll hindurchgehen. Sie 
verbraucht 1 bis 1,5 HP an Elektricität und 0,5 bis 0,75 H? 
zur Drehung. 

Sehr günstige Erfolge damit hat man in den Benson 
Minen in Saint Lawrence County, N. Y., erlangt, wo das 


Fig. 2. 


Ball und Norton’s elektromagnetische Treunmaschine „Monarch“ 
für Eisenerze. 


Erz etwa 0,40 Eisen enthält und so viel Schwefel und 
Phosphor, dass das Bessemerverfahren nicht angewendet 
werden kann. Nach der Scheidung hat es 68 Proc. Eisen 
und bloss 0,01 Proc. Phosphor und 0,27 Proc. Schwefel 
und findet Käufer auf dem Markte zu Pittsburgh. Drei 
Trennmaschinen von der Anordnung in Fig. 1 mit Trom- 
meln von 0,60 m reichen zur Verarbeitung der vom Stampf- 
werke gelieferten 800 bis 1000 t in Stücken eines Siebes 
mit 16 Maschen auf den Quadratzoll. 

Auch in mehreren anderen Minen sind solche Maschinen 
in Gebrauch; für diejenigen in Chateaugay, in Port Henry 
(neue Schicht und alte Schicht) und in Croton, N. Y., gibt 
unsere Quelle die betreffenden Zahlen; ebenso der New 
Yorker Electrical Engineer, 1890 Bd. 10 * S. 394, während 
ebenda *S. 395 die abweichenden elektromagnetischen 
Trennmaschinen von Buchanan und von Wenström be- 
schrieben sind. 
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Ueber neuere Versuche mit überhitztem Dampf. 


Der Chefingenieur Walther Meunier brachte nach aus- 
züglichen Mittheilungen im Organ der Société des ingénieurs 
civils, 1891 S. 106, in dem Verwaltungsbericht der Associa- 
tion alsacienne des propriétaires d'appareils à vapeur vom 
Jahre 1890 einen Bericht über im Elsass wieder auf- 
genommene Versuche mit überhitztem Dampf. 

Es ıst zunächst daran zu erinnern, dass bereits früher 
von dem oben Genannten angestellte derartige Versuche 
in Bezug auf den Dampfverbrauch selbst sehr günstige 
Resultate ergeben hatten, und Walther Meunier ist der 
Ansicht, dass nur die seiner Zeit erfolgten Unfälle an mit 
überhitztem Dampf betriebenen Motoren die Schuld tragen, 
dass weitere Versuche nicht fortgesetzt wurden, obwohl 
diese Unfälle lediglich durch fehlerhafte Construction der 
Motoren bezieh. durch Ueberlastung derselben, sowie in 
Folge ungenügender Dichtungsmaterialien herbeigeführt 
wurden. 

Die bisher benutzten Dampfüberhitzer zerfallen in zwei 
verschiedene Gruppen: diejenigen, welche, wie der Ueber- 
hitzer von Hirn (1867 186 * 338), in einem nahe am Schorn- 
stein liegenden Heizkanal Aufstellung finden, und diejenigen, 
welche in der Nähe der Maschine liegen und von einem 
besonderen zur Heizung des Dampfes dienenden Feuer- 
raum umgeben sind; letztere, zuerst von L. Uhler ein- 
geführten Ueberhitzer zeigen eine grosse Aehnlichkeit 
mit den Field’schen Röhrenkesseln, da sie ebenfalls wie 
diese eine Anzahl aufgehängter und unten geschlossener 
Rohre besitzen, welche oben mit einem Sammelbehilter in 
Verbindung stehen, aus welchem der überhitzte Dampf 
nach der Maschine strömt. Im Inneren dieser Rohre liegen, 
concentrisch zu den äusseren, unten offene Rohre, welche 
durch einen anderen Sammelbehälter mit der vom Kessel 
kommenden Dampfleitung communiciren. Die Rohre liegen 
in einer cylindrischen Feuerbüchse mit kreisrundem Roste, 
und zwar kommen die äusseren Rohre direct mit der 
Flamme in Berührung. 

Aehnliche Ueberhitzer dienten bereits im Jahre 1866 
zu Versuchen, welche in der Friedrich-Wilhelms-Hütte zu 
Troisdorf bei Cöln und durch den bekannten Dampfkessel- 
fabrikanten J. Piedboeuf in Aachen angestellt wurden, doch 
sind die damit erzielten Erfolge nach den erhaltenen Aus- 
künften keine besonders glänzenden gewesen, was haupt- 
sächlich an der Schwierigkeit gelegen haben soll, die Ver- 
bindungen der Rohre mit den Sammelbehältern dicht her- 
zustellen. 

Die aus Gusseisen gefertigten Rohre waren bei diesen 
Apparaten in geringerer Anzahl vorhanden und zeigten 
auch grössere Durchmesser, als wie dies bei dem Ueber- 
hitzer von Uhler, dessen Rohre aus Schmiedeeisen bestehen, 
der Fall ist. Mit letztgenanntem Ueberhitzer hat Walther 
Meunier kürzlich eine grössere Anzahl von Versuchen vor- 
genommen und dabei aufs neue die Thatsache feststellen 
können, dass die Dampfersparniss bezieh. der Minder- 
verbrauch an Brennmaterial bei der Verwendung von über- 
hitztem Dampf ein ganz beträchtlicher ist. 

Der Ueberhitzer hatte aus 8 Kesseln, System Green 
(1867 185*13) den zum Betreiben einer 500pferdigen 
wagerechten, von der Société des ateliers de Bitschwiller 
erbauten Zwillingsmaschine dienenden Dampf aufzunehmen. 


Die Einrichtungen waren derart getroffen, dass sowohl 
Dinglers polyt. Journal Bd. 283, Heft 10. 189211. 
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die Speisewassermenge, welche in den Kesseln verdampft 
wird, wie auch die von der Maschine entwickelte Arbeit 
und die verbrannte Kohle so genau als möglich während 
zweier Versuche von längerer Dauer gemessen werden 
konnten. Zur Kesselfeuerung diente eine halbfette Wasch- 
kohle aus dem Kohlenbecken von Charleroi, während der 
Ueberhitzer, da dessen Rostconstruction die Verwendung 
belgischer Kohle nicht zuliess, mit solcher aus Rouchamp 
gefeuert wurde. 

Die Versuche ohne Ueberhitzer fanden anı 29. und 
30. Mai, diejenigen mit Ueberhitzer am 4. und 5. Juni 
statt. Die totale Heizfläche der Kessel mit je drei Siede- 
röhren betrug 252 und die Rostfläche 15,11 qm; es wurde 
jedesmal ein Versuch mit sieben und danach ein solcher 
mit nur fünf Kesseln vorgenommen. Bei den Versuchen 
mit Ueberhitzer wurde die Temperatur des Dampfes beim 
Austritt aus demselben zu 255,5° bezieh. 269,40° gemessen, 
entsprechend einer Ueberhitzung um 96,50° bezieh. 110°. 

Die indieirte Totalleistung der Maschine war, da auclı 
gleiche Umdrehungen während der vier Versuche eingehalten 
werden konnten, eine ziemlich constante. Der Dampf- 
verbrauch betrug für indicirtes Pferd und Stunde bei den 
Versuchen ohne Ueberhitzer 12,69 und 12,54 k, bei den 
Versuchen mit Ueberhitzer dagegen nur 9,31 und 8,35 k. 
Es ergibt sich hieraus eine Dampfersparniss von 26,14 bis 
29,82 Proc. und ein Minderverbrauch an Kohlen von 
22,11 bis 25,85 Proc. 

Ein weiterer, an einer wagerechten Verbundmaschine, 
welche eine Leistung von 300 indicirten HP entwickelte 
und mit Dampf von 6'l k Spannung gespeist wurde, 
angestellter Versuch, ergab eine Dampfersparniss von 
19,8 Proc. und eine Kohlenersparniss von 16,15 Proc. 
Walther Meunier theilt noch mit, dass der Ueberhitzer 
System Uhler in dem Etablissement, wo er zuerst Auf- 
stellung gefunden hat, bereits seit acht Monaten in Bezug 
auf: Dampfersparniss ganz vorzüglich functionirt, doch 
mussten schon viele Reparaturen und Veränderungen an 
demselben vorgenommen werden, so dass es den Anschein 
hat, als wäre zunächst erst die Herstellung eines möglichst 
vollkommenen Ueberhitzungsapparates ins Auge zu fassen, 
ehe man dazu übergeht, weitere Versuche mit überhitztem 
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Kesseldampf nachdrücklicher fortzusetzen. Fr. 
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(Fortsetzung der Berichtes S. 206 d. Bd.) 
Mit Abbildungen. 


Vergleichende Messungen von Intensivlampen und 
Strassenlaternen von E. Schilling. 


Verf. vervollständigte die früheren Versuche' von Diehl; 
mittels des Kister’schen Winkelphotometers wurden ver- 
schiedene Intensivlampen und Laternenbrenner dem Ver- 
gleich auf Leuchtkraft unterworfen, wobei alle Zahlen auf 
ein Normalgas bezogen wurden, das bei 100 | stündlichem 
Consum eine Helligkeit von 10 Hefnerlicht besass. Für 
die Regenerativlampen wurde durch Aenderungen an der 
Flammengrösse derjenige Consum ermittelt, bei welchem 
sie aus der gleichen Gasmenge den günstigsten Lichteffect 


1 Vgl. d. Journal 1891 280 * 279. 
30 
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erzielte. Jede Lampe wurde daher unter demselben Winkel 
von 50° bei verschiedenem Gasconsum gemessen und die 
Leuchtkraft auf 100 1 berechnet. 

Es ergab sich, dass der Nutzeffect bei wechselndem 
Consum ein ganz verschiedener war; so z. B. ergab die 
invertirte Siemens-Lampe bei 288 | stündlichem Verbrauch 
21,8 Hefnerlichte, bei 249 1 dagegen nur 13,6. Eine Aende- 
rung des Gasconsums um 13 Proc. hatte demnach eine 
Aenderung der Helligkeit um 30 Proc. zur Folge. Die 
Regenerativlampen müssen deshalb zu bester Ausnitzung 
mit voller Flaınme brennen, besonders invertirte, doch so, 
dass sie noch nicht russen. 

Die Messungen ergaben folgende Zahlen für die Leucht- 
kraft der Lampen und Laternen, welche von 1001 Gas 
entwickelt wurden: 


Leuchtkraft unter einen Winkel von 
TESS ee | 50° | 60° | 70° | 80° | 90° 


Wenham-Lampe . : 20,91 21,4 2: 
Bandsept-Lampe. . .|16 3,31 18,9] 19.9] 20,3] : 


Regenerativlampen: 


Stern-Lampe . ; 2) 18,6 
Niemensinvert. Lampe ; 0,5] 19.8]: 
Westphal-Lampe 9,2) 19.81: 
Sylvia-Lampe . 19,5 
Siemens- Fichbreaner .11 13,21 22. 25,81 27,41: 
Laternen: 
Schülke-Laterne . Em 
Krause - Intensivlaterne St 11,3] 10,7 
Miinch. Intensivlaterne (| 12,2 


Laterne mit Zwillings- 
brenner . . 

Laterne mit 2 Schnitt- 
brennern . 

Schnittbrenner freibren- 
nend . 


Setzt man die Leuchtkraft des letzteren = 1, so er- 
gibt sich für die untersuchten Regenerativlampen eine 
Ausnützung des Gases von: 


Schnittbrenner . E a e a 3 | 

Wenham-Lampe unter 50° = 2,09 
Bandsept-Lampe . . . ; 5, 199 
Stern-Lampe ... . R ne 182 
Siemens invert. Lampe . 7 == E 
Westphal-Lampe . . . n a jee 1202 
Sylvia-Lampe . . . . 8 = = 1:89 
Siemens-Flachbrenner . ‘ a = 200. 


Mit Ausnahme des Siemens-Flachbrenners gaben also 
alle Lampen nahezu den gleichen mittleren Nutzeffect, und 
zwar etwa den doppelten als der gewöhnliche Schnitt- 
brenner, mit geringen Abweichungen. Nur der genannte 
Siemens-Flachbrenner ergibt eine höhere Zahl. 

Im Allgemeinen ergaben die Lampen, bei welchen 
Flammen um einen Thoncylinder brennen, ein weisseres 
Licht als andere Flammen, jedenfalls in Folge besserer 
Mischung von Gas und Luft. Die invertirten Flammen 
lassen sich sämmtliche auch in Laternen einbauen; sie be- 
sitzen jedoch alle den Nachtheil, dass sie die grösste Leucht- 
kraft senkrecht abwärts oder in der Nähe davon werfen, 
wo ohnehin schon Ueberschuss von Licht vorhanden ist, 
nämlich von dem Fuss des Candelabers. Die Schülke- 
Laterne zeigt bei ebenfalls günstiger Ausnutzung des Gases 
diesen Uebelstand nicht, sondern sendet die stärkste Leucht- 
kraft nahe der Wagerechten aus. Sie ist also für Strassen- 
beleuchtung günstiger zu verwenden als Regenerativlampen. 
(Journal für Gasbeleuchtung, 1891 Bd. 34 S. 397. Vortrag 
im bayrischen Gasfachmänner-Verein zu München.) 
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Verfahren zur Herstellung von Cyanverbindungen 
als Ferrocyanverbindungen von FE. Bergmann in Ham- 
burg. (D.R.P. Nr. 55152 Kl. 12.) 


Ein Molekül einer Ferrocyanverbindung wird mit so 
viel Molekülen eines Silber- oder Kupfersalzes, als erforder- 
lich sind, um sämmtliches im Ferrocyan enthaltene Cyan 
an Silber oder Kupfer zu binden, in neutraler oder saurer 
wässeriger Lösung erwärmt. Findet ein Cuprisalz Ver- 
wendung, so ist die Gegenwart eines Reductionsmittels, 
wie schweflige Säure, Sulfite, fein vertheilte Metalle 
u. s. w. erforderlich. Durch Behandlung des z. B. auf 
vorstehend beschriebene Weise erhaltenen Cyankupfers 
mit einem Alkali- oder Erdalkalisulfit oder einem Ferro- 
cyanür der Alkalien werden die entsprechenden Cyan- 
kupferdoppelsalze, z. B. aus Bariumsulfit und Kupfereyanür 
des Bariumkupfercyaniir, erhalten. Durch Sulfate oder 
Carbonate lässt sich in letzterem das Barium durch ein 
anderes Metall ersetzen und lassen sich auf diese Weise 
leicht anderweitige Doppelsalze, z. B. aus Bariumkupfer- 
cyanür und Kaliumsulfat, Kaliumkupfereyanür darstellen. 


Nachweis von nicht an Wasserstoff gebundenem 
Schwefel im Leuchtgas von L. Iloscay de Ilsora. 


Verf. fand, dass mit Thalliumoxydul getränktes Papier, 
einige Minuten den durch unvollkommene Verbrennung 
von Leuchtgas erzeugten Gasen ausgesetzt, sich schwärzte. 
Das Leuchtgas selbst enthielt so wenig Schwefelwasserstoff, 
dass das Papier sich erst nach 6 bis 8 Stunden darin 
bräunte, Die Schwärzung, welche der durch Schwefelblei 
auf Papier erzeugten glich, war viel zu intensiv, als dass 
sie durch Ozon hätte hervorgerufen sein können. Weitere 
Versuche mit Aethylen und Acetylen ergaben, dass auch 
diese ungesättigten Kohlenwasserstoffe nicht die Schwärzung 
bewirkt haben konnten. Es blieb also nur eine Möglich- 
keit, ‘nämlich bei unvollkommener Verbrennung 
Schwefel abgeschieden wird, welcher sich mit dem nescenten 
Wasserstoff bei vollständiger Verbrennung zu Schwefel- 
wasserstoff verbindet. In einer Minute kann man mittels 
Bleipapier unter Anwendung einer zurückgeschlagenen 
Flamme constatiren, ob nicht an Wasserstoff gebundener 
Schwefel im Leuchtgase vorhanden ist, während der Nach- 
weis von Schwefelwasserstoff weit längere Zeit in Anspruch 
nimmt. (Bull. de la Soc. de Chim. et Phys., 1890 ser. III. 
Nr. 4 S. 714, durch Chem. Ztg., 1891 Bd. 15 S. 7). 


dass 


Apparat zur Analyse von Rauchgasen von 0. Binder. 


Verf. stellte eine Combination des Orsat’schen Apparats 
mit der Bunte’schen Bürette her, wie Fig. 1 zeigt. Die 
Arbeit geht in der Weise vor sich, dass wie üblich aus b 
mit einer Saugpumpe die Leitung mit dem Probegase ge- 
füllt wird, dann aus der wassergefüllten Bürette die Probe- 
nahme durch Ablaufen des Wassers geschieht. Am untern 
Theil der Bürette ist ein Dreiweghahn angebracht, an dessen 
seitlichem Theil d die hochstehende Flasche mit Druck- 
wasser stets angeschlossen bleibt. Man stellt auf Null ein, 
drückt das Gas in das Absorptionsgefäss und saugt nach 
der Absorption zurück. Für Kohlenoxydbestimmung ist 
das abnehmbare Absorptionsgefäss Fig. 2 bestimmt; mehrere 
solche Absorptionsgefiisse werden um ein Stativ herum im 
Kreise angeordnet, vgl. Fig. 3. Die Glasrohre in den Ab- 
sorptionsgefässen können zum Transport durch den Stopfen f 
herausgenommen werden, auch ist das Gefäss als Schutz 
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durch Glasrohr und Stopfen i geschützt. 
1891 Bd. 15 S. 617.) 


(Chemikerzeitung, 


Beiträge zur Naphtalinfrage von E. Kunath. 


Das Naphtalin bildet sich in den Retorten bei der 
Vergasung von Kohlen; ein Theil löst sich im Theer, 
während ein anderer Theil, hauptsächlich in Benzoldampf 
gelöst, im Gase verbleibt. Sobald durch plötzliche Ab- 
kühlung das Benzol sich flüssig ausscheidet, gehen auch 
die Naphtalindämpfe in festen Zustand über, sie krystalli- 
siren aus. Nun ist Wasserdampf, mit welchem das Gas stets 
gesättigt ist, ein vorzüglicher Wärmeleiter; er verdichtet 
sich bei Abkühlung immer zuerst und wirkt dadurch 
wärmeentziehend auf Benzol- und Naphtalindampf, so dass 


ist, ist insofern zutreffend, als Ammoniakentfernung gleich- 
bedeutend mit Wasserdampfentfernung ist, wenn die Ent- 
fernung desselben durch Kühlung auf Null und darunter 
geschieht, so dass mit dem Wasserdampf auch Ammoniak, 
Benzol und Naphtalin zur Abscheidung kommt. 

Nach den durch die Trocknung des Gases gewonnenen 
Resultaten lag es nahe, das Abkühlen zur Entfernung von 
Wasserdampf, Benzol und Naphtalin zu versuchen, und so 
wurde im Winter 1890/91 an Stelle der Trockenapparate 
ein flacher Kasten mit Glasscheiben zur Beobachtung im 
Innern eingefügt. Das Gas wurde im Kasten auf 2 bis 3° 
Differenz gegen die Aussentemperatur abgekühlt. Der 
Apparat erzielte das gleiche Resultat wie die künstliche 
Trocknung, es traten keine Störungen durch Reifbildung 


beide sich ausscheiden können. Um nun die von Brémond | oder Naphtalinabsatz in den Rohren auf. Die Innenwände 
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Fig. 2. 


Fig. 1. 
Binder's Apparat zur Analyse von Rauchgasen. 


aufgestellte Behauptung zu prüfen, dass aus trockenem 
Gase sich Naphtalin nicht ausscheidet, wurde die Gasleitung, 
welche die Beleuchtung der Gasanstalt (Danzig) mit 
65 Flammen speist, mit zwei kleinen Trockenapparaten 
versehen, wie gewöhnliche Reiniger aussehend. Dieselben 
wurden mit Chlorcalium gefüllt und hinter einander ge- 
schaltet. Während des Winters 1859/90 waren die Apparate 
für über 100 cbm täglich im Gebrauch und die Leitung 
blieb von jeder Wasser- und Naphtalinstörung befreit. 
Da nach Versuchen von Friedleben und Tieftrunk die Aus- 
scheidung des Naphtalins an das Vorhandensein von 
Ammoniak gebunden sein soll, so wurde in die Versuchs- 
leitung Ammoniakgas eingeleitet in ziemlich grossen Mengen; 
es zeigte sich keinerlei Einfluss in Bezug auf Naphtalin- 
ausscheidung. Die Behauptung von Friedleben und Tief- 
trunk, dass Ammoniakentfernung gleich Naphtalinentfernung 


Fig. 3. 


des Kastens zeigten dagegen die Einreifungs- 
erscheinungen, wie Schnee oder Reif aus- 
sehend ; ‚eine Erwärmung auf 0° und darüber 
brachte die ganze Masse zum Schmelzen. 
Das so gewonnene Wasser war trübe und 
enthielt wenig obenauf schwimmendes Oel. 
Je näher die Temperatur dem Nullpunkt kam, 
um so geringer wurde die Oelabscheidung 
und es traten dafür Naphtalinkrystalle auf. 
Die Erniedrigung der Leuchtkraft durch die 
Abkühlung betrug nur 0,2 Kerzen. Künst- 
liche Trocknung und natürliche Abkühlung 
hatten demnach das gleiche Resultat. Durch 
Kühlung von Naphtalin befreites Gas liess 
nach dem Anfeuchten kein solches mehr aus- 
krystallisiren, wohl aber wenn das Naphtalin 
unvollständig entfernt war. 

Dass plötzliche Abkühlung die Ursache 
der Naphtalinausscheidung ist, liess sich an 
einer Stelle zeigen, an welcher ein Rohr da- 
mit verstopft war. Die abkühlende Ursache 
war ein unter dem Gasrohr kreuzendes Wasser- 
rohr. Die Temperaturdifferenz zwischen Gas 
und Wasser betrug im Sommer nur 6°, im 
Winter 4° Solche geringe Differenzen der 
Innen- und Aussentemperaturen der Rohr- 
leitung genügen schon, um den Absatz her- 
vorzurufen; eine Temperatur unter Null ist 
gar nicht erforderlich, sondern nur ein plötz- 
liches Temperaturgefäll von wenigen Graden. 

Die Beseitigung des Naphtalins in der 
Gasfabrik aus dem Gase kann nur durch genügende Con- 
densation geschehen, es muss aber jede plötzliche Tem- 
peraturänderung vermieden werden, um die Bildung festen 
Naphtalins zu verhüten; demnach muss der Condensations- 
apparat stetig, nicht sprungweise, wirken. Eine weitere 
Condensation könnte erst nach dem Reinigen, also am 
fertigen Gas geschehen, doch würde das Gas in diesem 
Fall in den Uhren, Behältern, Druckregulatoren wieder 
Wasser aufnehmen. Ein Abdecken der Wasseroberfläche 
mit Erdöl erwies sich als nicht zulässig, weil dasselbe den 
Oelkitt an allen gedichteten Stellen löst. Demnach müsste 
diese Condensation nach den Druckregulatoren geschehen, 
aber alle Wassertöpfe in der Stadt mit Erdöl gedeckt 
werden, die Uhren statt Wasser mit Glycerin gefüllt 
werden. In den Kauf muss damit die durch die Ab- 
kühlung geschehene Volumenveränderung genommen wer- 


232 


den, durch welche den Consumenten mehr Licht für 
gleichen Preis zugeführt wird. 

Bei der Discussion des Vortrages hebt Hasse (Dresden) 
hervor, dass die Naphtalinplage im Jahr beginnt, wenn 
die Sonne am Tage noch ziemlich warm scheint, die Nächte 
aber schon kühler sind. Das Gas wird am Tage in den 
Behältern stark erwärmt, der Boden ist auch noch warm, 
und so gelangt das Gas Abends noch warm zu den Gas- 
messern in der Stadt, welche häufig an vor Kälte wenig 
geschützten Orten liegen. Dort tritt Abkühlung ein und 
die Naphtalinabscheidung ist vorhanden. Ebenso wie Ab- 
kühlung ist Reibung für die Abscheidung förderlich. Die 
Erhöhung der Ofentemperatur, welche seit Einführung der 
Generatoröfen aufgetreten ist, kann auf die Naphtalinbildung 
keinen Einfluss haben; die Naphtalinplage war auch schon 
vor 25 Jahren bei den alten Rostöfen vorhanden. Jlasse 
ist der Ansicht, dass auch das Ammoniak Träger von 
Naphtalin sei, denn wenn das Gas vor dem Reinigen mit 
Säure gewaschen werde, so setze sich Naphtalin ab. Jeden- 
falls ist für die Entfernung des Naphtalins eine gute Con- 
densation das einzige Mittel, und zwar langsam wirkend. 
In Dresden wurden die Naphtalinstörungen immer dann 
hauptsächlich bemerkbar, wenn die Production so gestiegen 
war, dass die Grenze der Wirkung der Condensations- 
apparate überschritten war. Im neuesten Gaswerk, das 
eine vorzügliche Condensation hesitzt, kommt Naphtalin 
nicht vor, ebensowenig in dem von diesem versorgten Stadt- 
theil. Dass häufig den Generatoröfen die Schuld vermehrten 
Naphtalins zugeschrieben wird, liegt daran, dass bei der 
hierdurch gesteigerten Production versäumt wurde, die 
Apparate der Fabrik entsprechend zu vergrössern. Sobald 
dies geschehen war, trat keine Störung mehr auf, wie in 
manchen Fällen klar gezeigt wurde. (Journal für Gas- 
beleuchtung, 1891 Bd. 34 S. 529. Vortrag, gehalten in der 
Versammlung des Gas- und Wasserfachmänner-Vereins zu 
Strassburg.) 


Gravivolumeter von Fr. R. Japp. 


Verf. construirte einen Apparat, mittels dessen man 
mit einer gewöhnlichen Graduirung in Cubikcentimeter 
jedes beliebige einfache Gas ohne Beobachtung von Tempe- 
ratur und Druck und ohne Berechnung unter solchen Be- 
dingungen 'messen kann, dass je 1 cc 1 mg des Gases 
reprisentirt. Die Form des Apparates ist mit geringen 
Aenderungen die des Lunge’schen Gasvolumeters’, die An- 
wendung des Regulators ist aber eine abweichende. Der 
Apparat besteht aus zwei Gasbüretten, jede zu etwa 950 cc 
Inhalt. Die eine derselben ist die Gasmessröhre, die andere 
verrichtet die Function des Regulators in Lunge’s Gas- 
volumeter und wird vom Verf. Regulatorröhre genannt. 
Beide sind, wie in Lunge’s Gasvolumeter, durch eine starke, 
biegsame Röhre und ein T-Stück verbunden mit demselben 
beweglichen Quecksilberbehälter. Beide Röhren werden 
im Inneren durch einen Tropfen Wasser feucht gehalten, 
damit die in ihnen enthaltenen Gase mit Wasserdampf ge- 
sättigt sind. Die 25 cc-Theilung der Regulatorröhre bildet 
den Ausgangspunkt zur Berechnung der „gravivolumetr!- 
schen Werthe“ der verschiedenen zu messenden Gase. Bei- 
spielsweise berechnet Verf. für Stickstoff, auf welches 
Volumen 25 cc desselben gebracht werden müssen, damit 
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1 cc 1 mg des Gases entspricht; man hat 0,001256 >< 25 
= 0,0314 g, somit müssen diese 31,4 mg Stickstoff auf 
das Volumen von 31,4 cc gebracht werden. Die Theilung 
31,4 an der Regulatorröhre wird mit N, bezeichnet. In 
derselben Weise werden für die verschiedenen anderen Gase 
entsprechende Punkte bestimmt und auf der Regulator- 
röhre mit O,, CO, u.s. w. bezeichnet. Schliesslich liest 
man Thermometer- und Barometerstand ab (was nur ein- 
mal beim Einstellen des Regulators nöthig ist) und be- 
rechnet das Volumen, welches 25 ce normal trockene Luft 
einnehmen würde, wenn sie feucht und bei der beobachteten 
Temperatur und gleichen Druck gemessen würden. Dieses 
berechnete Luftvolumen lässt man in die Regulatorröhre 
eintreten und schliesst den Hahn, worauf das Instrument 
zum Gebrauche fertig ist. Angenommen, man wünscht 
das Gewicht einer in der Messröhre enthaltenen Quantität 
Stickstoff zu ermitteln. Der Quecksilberbehälter wird ge- 
senkt, bis das Quecksilber in der Regulatorröhre auf der 
Stickstoffmarke (31,4) einsteht, und gleichzeitig die Regu- 
latorröhre selbst durch Heben oder Senken adjustirt, so 
dass das Quecksilberniveau in der Messröhre und Regu- 
latorröhre gleich steht. Unter diesen Umständen beträgt 
jedes Cubikcentimeter Gas in der Messröhre 1 mg Stick- 
stoff. Somit geben die Cubikcentimeter und Zehntelcubik- 
centimeter direct das Gewicht des Gases in Milligramm 
und Zehntelmilligramm. Die verschiedenen anderen ein- 
fachen (d. h. ungemischten) Gase werden in derselben Weise 
gewogen, indem man das Quecksilber in der Regulator- 
röhre auf die „gravivolumetrische Marke“ des betreffenden 
Gases bringt und die Niveaus wie angegeben adjustirt. 
Eine Ausnahme ist bei Wasserstoff zu machen, welcher 
auf solches Volumen gebracht werden muss, dass 1 ce 
0,1 mg enthält. Wird endlich das Quecksilber in der 
Regulatorröhre auf die Marke 25 cc gebracht, so wird ein 
Gas oder Gasgemisch in der Messröhre das Volumen haben, 
welches es in normal-trockenem Zustande einnehmen würde. 
In dieser Form ist der Apparat lediglich ein Gasvolumeter 
und kann für gewöhnliche Gasanalysen Anwendung finden. 
(Chemiker-Zeitung, 1891 Bd. 15 S. 656, Verhandlungen der 
Chemical Society, London.) 


Ueber die Herstellung und Verwendung von Sauer- 
stoff für Beleuchtungszwecke von G. Kassner. 


Das Verfahren des Verf., Sauerstoff mittels Calcium- 
plumbat zu gewinnen, ist früher beschrieben worden’; der 
bleisaure Kalk wird hergestellt durch Glühen eines Ge- 
misches von Bleioxyd und kohlensaurem Kalk bei heller 
Rothglut; es wird hierbei die Kohlensäure ausgetrieben 
und Sauerstoff aus der Luft aufgenommen. Nun lässt man 
durch Absperren des Heizgases den bleisauren Kalk etwas 
abkühlen und leitet einen Strom reiner Kohlensäure darüber, 
solange diese absorbirt wird. Es bildet sich wieder kohlen- 
saurer Kalk und Bleioxyd zurück, unter Erhöhung der 
Temperatur, wobei Sauerstoffgas entweicht. Die Tempe- 
ratur darf nicht zu hoch werden, da sonst auch Kohlen- 
säure entweicht; normal ist der Sauerstoff nahezu frei von 
letzterem Gase. Will man ihn frei von Kohlensäure haben, 
so leitet man ihn durch schwach angefeuchteten porösen 
bleisauren Kalk, in welchem schon bei niedriger Temperatur 
(am schnellsten bei 80 bis 100°) dieselbe absorbirt wird. 
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Aus dem Rückstande im Öfen lässt sich bei heller Roth- 
glut durch Ueberleiten von überhitztem Wasserdampf die 
Koblensäure wieder gewinnen und in einem Behälter zu 
weiterer Verwendung im gleichen Process aufbewahren. 

Statt der reinen Kohlensäure lassen sich auch Ofen- 
gase, welche je 15 bis 20 Proc. dieses Gases enthalten, 
verwenden. Der bleisaure Kalk wird durch Kohlensäure 
auch schon bei einer die Glühhitze lange nicht erreichenden 
Temperatur zersetzt, so zwar, dass sich ein haltbares Ge- 
misch von Bleisuperoxyd und kohlensaurem Kalk bildet. 
Diese Umwandlung geht besonders rasch vor sich, wenn 
der angefeuchtete bleisaure Kalk und die Kohlensäure 
bei 80 bis 100° C. auf einander einwirken. Erhöht man 
die Temperatur auf niedere Glühhitze, so entweicht Sauer- 
stoff; es geschieht dies am besten durch überhitzten Wasser- 
dampf. Der Rückstand kann auch bier bei heller Roth- 
glut mit Wasserdampf zerlegt werden, um die Kohlen- 
säure wieder zu gewinnen; dann wieder mittels Luft 
mit Sauerstoff gesättigt, so dass nun der Process von 
neuem beginnen kann. Zur rationellen Gewinnung von 
Sauerstoff können beide Processe mit einander combinirt 
werden. 

Verf. beschreibt einen Apparat zur Herstellung des 
Sauerstoffes mittels Ofengasen wie folgt: Es werden vier 
mit feuerfestem Material ausgekleidete und mit Blech- 
mantel versehene Räume I, II, III, IV derart mit Ziegeln 
von bleisaurem Kalk ausgefüllt, dass der letztere ein Gitter- 
werk bildet und dadurch einem Wiirmespeicher ähnlich 
sieht. Alle vier Räume stehen sowohl mit der Central- 
gasfeuerung als auch durch besondere Rohre oder Kanäle 
mit einem Dampfkessel, mit einer Feueresse, mit der 
atmosphärischen Luft, mit dem Gasometer, sowie schliess- 
lich unter einander in Verbindung, und kann eine jede 
derselben je nach Bedarf hergestellt oder unterbrochen 
werden. 

Um bleisauren Kalk in I herzustellen, lässt man zur 
Füllung in I Heizgase, vermischt mit atmosphärischer Luft, 
welche letztere durch den noch glühenden Behälter IV 
hindurchgesaugt und dadurch stark erwärmt wird, hinzu- 
treten. Auf diese Weise wird IV selbst abgekühlt und 
dadurch zur Imprägnirung mit Ofengasen vorbereitet, 
welche zu derselben Zeit bereits durch Behälter III und II 
hindurchgeleitet werden, nachdem man zunächst eine ge- 
ringe Menge Wasser in Dampf- oder Staubform hinein- 
geblasen hatte. 

Derjenige der beiden Behälter, welcher am längsten 
von Ofengasen durchströmt wurde, also Behälter II, dient 
alsdann zur Entwickelung des Sauerstoffes, da sein Inhalt 
wesentlich aus Bleisuperoxyd und kohlensaurem Kalk be- 
steht. Als nächster in der Reihe würde dann III zur 
Sauerstoffentwickelung kommen, dann IV und endlich I. 
Der Sauerstoff wird mit überhitztem Wasserdampf aus- 
getrieben, welchen man dadurch erhält, dass man Wasser- 
dampf durch einen sogen. Windüberhitzer, eine Art Wärme- 
speicher, der in unmittelbarer Nähe der vier Apparate 
angebracht sein muss, hindurchtreibt. Der Dampf kann 
dadurch mit Leichtigkeit auf eine Temperatur von 500° C., 
wie sie zur Austreibung des Sauerstoffes nothwendig ist, 
gebracht werden. Will man Sauerstoff nur mit Hilfe reiner 
Kohlensäure darstellen, so genügt bereits eine im Feuer 
liegende und auf etwa 800° C. zu erhitzende Retorte, 
welche mit der Luft, mit einem Dampfkessel, einem Gaso- 
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meter für Sauerstoff und einem Gasometer für Kohlen- 
säure verbunden werden kann. Der Process der Sauerstoff- 
gewinnung ist bier sehr einfach; nachdem der bleisaure 
Kalk durch Einleiten von Luft in der Glühhitze fertig 
gestellt wurde, stellt man das Heizgas des Ofens ab und 
lässt dadurch den Inhalt der Retorte etwas abkühlen. 
Alsdann verbindet man die Retorte einerseits mit dem 
Gasometer für Kohlensäure und das Ende derselben mit 
dem Sauerstoffgasometer und treibt dadurch das Gas ab. 
Man kann natürlich auch mehrere Retorten mit einander 
combiniren. Ist der Sauerstoff ausgetrieben, so bringt man 
wieder zur hellen Rothglut und lässt Wasserdampf hinzu- 
treten, durch welchen die Kohlensäure theilweise wieder- 
gewonnen und in dem entsprechenden Gasometer gesanı- 
melt wird. | 

Verf. kommt zu folgenden Schlüssen: Der bleisaure 
Kalk ist etwa dreimal billiger als das bei Brin’s Verfahren 
angewandte Bariumsuperoxyd. Der bleisaure Kalk gibt 
die volle Menge Sauerstoff ab, während das Bariumsuper- 
oxyd nach Angabe des Chemikers der Brin’s Company, 
Mr. Thorne, nur 8 Proc. seines disponiblen Sauerstoffes 
abgibt. Es ist somit bei letzterem Verfahren mehr todte 
Masse zu erhitzen. Der bleisaure Kalk ist unempfindlich 
gegen Wasserdampf und wird auch durch Kohlensäure 
nicht verdorben, während Bariumsuperoxyd vor diesen 
Substanzen geschützt werden muss. Der bleisaure Kalk 
kann demnach in jedem Flammofen oder Schachtofen dar- 
gestellt werden, Bariumsuperoxyd dagegen nur in Retorten, 
letzteres auch nur in kleinen Quantitäten gegenüber ersterem. 
Der bleisaure Kalk bedarf keiner Maschinenarbeit, alle Be- 
wegung wird durch strömenden Wasserdampf, strömende 
Kohlensäure und den Zug der Schornsteine bewirkt, wäh- 
rend beim Brin’schen Verfahren Pumpen und Dampf- 
maschinen erforderlich sind. Demnach erfordert das Calcium- 
plumbatverfahren geringere Anlage- und Betriebskosten 
als der Process mit Bariumsuperoxyd. (Journal für Gas- 
beleuchtung, 1891 Bd. 34 S. 351.) 


Die Darstellung von Sauerstoff aus der Luft 
von L. T. Thorne. 


Verf. wendet sich gegen einen (vorhergehenden) Artikel 
von G. Kassner‘, in welchem ein Vergleich der Calcium- 
plumbatmethode zur Herstellung von Sauerstoff? mit dem 
Barytverfahren der Brin’s Company in London angestellt 
wird. Kassner stellt die beim Barytverfahren im Gross- 
betriebe erhaltenen Zahlen mit den beim Plumbatverfahren 
im Laboratorium erhaltenen zusammen. Versuche mit 
einem verhältnissmässig kleinen Apparate, welche Verf. 
anstellte, ergaben ein mehr als doppelt so hohes Aus- 
bringen als das Plumbatverfahren. Der Apparat der Brin’s 
Company ist verhältnissmässig einfach; man braucht im 
wirklichen Fabrikbetriebe bei Tag und Nacht arbeitenden 
Apparaten den Baryt nur einmal alle 7 bis 8 Monate zu 
berühren und auch dann nur ın der Art, dass man ihn 
aus den Retorten herausnimmt, zerkleinert und wieder ein- 
bringt unter Ersatz des kleinen mechanischen Verlustes; 
man arbeitet immer bei gleicher Temperatur, und der 
ganze Process geht, abgesehen vom Schmieren der Pumpen 
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dungen im reinen Gase auf etwa 23 g in 100 cbm herab- 
gesetzt. Der Kalk war geruchlos, der Verbrauch an diesem 
Material wurde um 20 Proc. erniedrigt. Der Zusatz an 
Cannelkohlen konnte um 10 Proc. vermindert werden. 
Mr. Valon in Ramsgate gibt die Kosten des Sauer- 
stoffes zu 2,75 M. für 28 chm an. (Journal für Gas- 
beleuchtung, 1891 Bd. 34 8. 558.) (Schluss folgt.) 


Verfahren und Apparat zur Darstellung von Ammoniaksalzen. 
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und dem Heizen des Ofens, automatisch vor sich. Die 
Reinigung der Luft und die Anwendung der Pumpen, bei 
einem nie über ? at steigenden Ueberdruck der Luft, 
sind wirklich keine theuren Operationen. 

Bei dem Calciumplumbatverfahren führt die Anwen- 
dung grosser Mengen reiner Kohlensäure, nämlich des 
doppelten Volumens des zu erzeugenden Sauerstoffes, be- 
deutende Kosten ein, welche die Herstellung billigen Sauer- 
stoffes selbst bei niedrigstem Kohlensäurepreise unmög- 
lich machen würden. Allerdings soll die Kohlensäure 
regenerirt und wieder benutzt werden können. Aber diese 
Vortheile werden mehr als aufgewogen durch die Kosten, 
welche häufiger Temperaturwechsel, überhitzter Dampf, 
vermehrte Arbeit und Beaufsichtigung, erhöhte Abnutzung 
der Apparate, vergrösserter Verbrauch an Brennmaterial 
u.8. w. verursachen. Ein solcher Temperaturwechsel hat 
grosse Nachtheile gegenüber der Arbeit bei constanter 
Temperatur. 

Gegenwärtig sind 12 Oefen nach dem Patente der 
Brin’s Company im Betriebe, deren Leistung zwischen 
112 und 336 cbm für den Tag und Ofen sich bewegt. Ein 


Verfahren und Apparat zur Darstellung von 
Ammoniaksalzen. 
Von Dr. Otto Mühlhäuser. 
Mit Abbildungen. 


Bei Gelegenheit der Besprechung der Fabrikation der 
Eosine' habe ich mitgetheilt, dass man die Halogen- 
fluoresceine durch Ueberleiten von trockenem Ammoniak- 
gas in Ammonsalze überführen kann. Da auch viele 
andere Säuren mittels dieser einfachen Arbeitsweise be- 
quem in Ammonsalze umgewandelt werden können, so 
lasse ich die Beschreibung eines Apparates folgen, welcher 


= 
R 


Schnitt a-b ðhmittc-d Ansicht 


D 
D 
z 


ii 


FIN 


rn 


Ha 


i 
} 
| 
| 
9 


e, 

nf 7 
74, 
rel 


t 
; 
p 


T-A 


— oo 
= pe = 
wry 


Fig. 2. 
Apparat zur Darstellung von Ammoniaksalzen, !,9 der wirklichen Grösse. 


at in einer Leuchtgasfabrik wurde nach einjähriger 
Arbeit verdoppelt, und eine deutsche Fabrik, welche einen 
Ofen mit 196 cbm täglicher Production besitzt, hat sich 
entschlossen, ihren Apparat zu verdreifachen. 

Nach einer Stelle der Rede des Präsidenten der Jahres- 
versammlung des Incorporated Gas Institute zu Carlisle 
1890, Mr. Hepworth, sind die Resultate der Anlagen in 
Shrewsbury (Mr. Belton) sehr gute. Zur Reinigung des 
Gases werden denselben "auf 28 cbm — 0,224 cbm Sauer- 
stoff zugesetzt, wobei 28 cbm Sauerstoff etwas weniger als 
3 M. kosten. Kohlensäure und Schwefelwasserstoff wurden 
durch den Kalk vollständig entfernt, die Schwefelverbin- 


mit Vortheil zur Ausführung jener Operation in verschie- 
denen Fabriken in Betrieb steht. 

Bedingung ist, dass die zur Verwendung kommenden 
Säuren vollständig trocken und fein pulverig in Reaction 
gebracht werden, dass sie bei der Einwirkungstemperatur 
nicht schmelzen bezieh. zusammenbacken, also ihre pul- 
verige Beschaffenheit nicht ändern und vor allem eine 
starke Affinität zu Ammoniak besitzen. 

Der Apparat besteht aus drei Theilen: 

1) Aus dem Ammoniakentwickler A mit Mannloch a 


1 Otto Mühlhäuser, D. p. J. 1RX7 268 49 ff. 


Heft 10. 


und Stutzen b. Der Kessel A ist in einen Ofen mit ein- 
fachem Lauffeuer eingemauert und steht durch die Rohr- 
leitung c mit dem Gastrockner B in Verbindung. 

2) Aus dem Gastrockner B. Derselbe besitzt ein Mann- 
loch zum Einbringen des die Wasserdämpfe absorbirenden 
Materials, in diesem Falle des in Stücke zerschlagenen 
Natrons. Das feuchte Gas tritt durch c bei d unten in 
den mit Einschnürung versehenen Gusscylinder ein, gibt 
seine Feuchtigkeit an das Natron ab und entweicht bei f 
durch g nach dem Kasten C. Durch den am Boden des 
Cylinders angebrachten Halın e lässt man die sich im 
unteren Theile des Apparates ansammelnde Natronlauge ab. 

3) Aus dem Holzkasten C. Derselbe besitzt 30 schmale 
vierseitige Holzrahmen mit Baumwolltuchboden, er kann 
mit der Thür © dicht abgeschlossen werden. Letztere trägt 
mehrere durch Stopfen verschliessbare Löcher zum Ent- 
nehmen von Proben. Durch das Rohr / steht der Kasten 
mit dem Schornsteine in Verbindung. 

Will man arbeiten, so füllt man zunächst den Cy- 
linder B mit Natronstücken, dann trägt man die trockene 
gesiebte Säure, z. B. Tetrajodfluorescein, auf die Rahmen 
auf, schiebt dieselben in den Kasten und schliesst durch 
die mit Filzstreifen beschlagene Thür den Kasten dicht zu. 
Schliesslich bringt man in den Gaskessel A die Kalkmilch 
und das Salmiakpulver, rührt etwas durch, schliesst den 
Kessel und feuert an. Es entsteht dann ein langsamer, 
gleichmässiger Gasstrom, der in B getrocknet und in C 
grösstentheils von der Säure absorbirt wird. Durch Probe- 
ziehen controlirt man den Fortgang der Operation. Löst 
sich z. B. die gezogene Probe Jodeosin vollständig in 
Wasser, so unterbricht man den Process durch Herausziehen 
des Feuers. 

Cannstatt, Februar 1892. 


Wandgetäfelplatten. 


Gotthardt Groegor in Breslau stellt Wandyetdfelplatien in 
der Weise her (D.R. P. Nr. 56 192), dass er Glasplatten ein- 
seitig mit einer Farbschicht, bestehend aus Wasserglas, Mag- 
nesit oder Zinkweiss und einer beliebigen trockenen Malerfarbe, 
bestreicht und den Ueberzug mit Sand bestreut. Nach dem 
Trocknen giesst man auf den Anstrich eine dünne Schicht von 
60 Tb. geschmolzenem Stangenschwefel, 40 Th. Sand und 1 Th. 
Zinksulfat und überstreut vor dem Erhärten wieder mit Sand. 
Schliesslich gibt man als letzten Ueberzug ein Gemenge von 
1 Th. Cement und 3 Th. Sand. Die Aufstreuungen von Sand 
bezwecken eine bessere Verbindung der einzelnen Theilchen; 
der Schwefel, der auch durch eine Asphaltschicht ersetzt werden 
kann, dient als Isolivschicht gegen die Wandfeuchtigkeit. 


J. v. d. Poppenburg’s galvanisches Element. 


Nach seinem D. R. P. Kl. 21 Nr. 53272 vom 15. März 1890 
will John von der Poppenbury in Berlin das die Zink- und 
Kohlenelektrode enthaltende Gefiiss mit dem Extracte von in 
Wasser gebriihtem Häcksel oder anderen Vegetabilien, wie 
Flachs, Heu u. s. w. oder dem Extracte von Pferdedung an- 
füllen, damit das in den Pflanzenstoffen enthaltene Stärkemehl 
beim Brühen sich in Dextrin und dann in Traubenzucker ver- 
wandele, und dieser dann bei geöffnetem Stromkreis dem wäh- 
rend des Betriebes gebildeten Zinkoxyde den Sauerstoff entziehe 
und so das Zinkoxyd zu metallischem Zink wieder reducire. 


S. van Buren Essick’s Typendrucktelegraph. 


Der Geber des Typendruckers, welcher in Deutschland unter 
Nr. 59202 Kl. 21 vom 24. December 1890 ab für Samuel van 
Buren Essick in New York (vgl. 1889 274 170) patentirt worden 
ist. enthält eine Stiftenwalze; wird eine Taste niedergedrückt, 
so fängt sich an ihr der zugehörige Stift und hält die Walze 
in bestimmter Lage an. Beim Niederdrücken einer weiteren 
Taste wird die Walze wieder frei, dreht sich um ein von der 
niedergedrückten Taste abhängiges Stück und veranlasst dabei 
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eine bestimmte Anzahl von Stromschliessungen und Unter- 
brechungen, bezieh. Stromumkehrungen, durch welche das Typen- 
rad des Empfängers schrittweise auf die abzudruckende Type 
eingestellt wird. Das Telegramm wird in Zeilen auf ein Papier- 
blatt abgedruckt, das auf einem schrittweise vorrückenden, nach 
Vollendung einer Zeile unter Verschiebung um eine Zeilenhöhe 
zurückgeführten Rahmen aufgespannt ist. 


Elektrieität für den Verschiebedienst auf Bahnhöfen. 


In Nr. 10 der Deutschen Bauzeitung vom 3. Februar 1892 
regt der kgl. Fisenbauhnmaschinen-Inspector Brettmann die Frage 
an, ob nicht der Verschiebedienst für die Eisenbahnwagen mit- 
tels Klektricitat zu bewirken sei? Zur Begründung macht er 
auf die hohen Kosten aufmerksam, welche der bisherige Ver- 
schiebedienst mit Locomotiven erfordert. Während des Betriebs- 
jahres 1889/90 sind auf den preussischen Staatsbahnen 10433 392 
Verschubdienststunden geleistet, welche allein an Heizkosten 
6 Mill. M. erfordert haben. Dabei sind die Unterhaltungs- 
kosten und die Kosten für das Personal noch nicht in Betracht 
gezogen. Von den rund 40,6 Mill. M. der Gesanmtkosten der 
Züge entfallen gegen 7,7 Mill. M.=19 Proc. auf den Ver- 
schiebedienst. 

Als beyuemstes und billigstes Betriebsmittel kann nach 
Brettmann nur die Elektricitat in Frage kommen, die ja ohne- 
hin in nächster Zeit allgemein zur Beleuchtung der Bahnhöfe 
Eingang finden wird. l 

Am vortheilhaftesten erscheint es dem Verfasser. zwischen 
den Gleisen senkrecht stehende Winden oder Gangspille anzu- 
ordnen, von denen mehrere gleichzeitig zur Bewegung eines 
grösseren Wagenzuges benutzt werden können. In gewissen 
Fällen würden sich auf Zahnstangen wirkende Motorwagen 
empfehlen, die auf den betreffenden Gleisen ihren Platz haben 
und nöthigenfalls mittels Schiebebühne von einem zum anderen 
Gleise gebracht werden können. Wir betrachten vorstehende 
Zeilen als Anregung für die Kreise der Elektrotechniker und 
verweisen im Uebrigen auf die Quelle. 


- « 


Priifung von Sand- und Kalksteinen. 


Gelegentlich des Münsterbaues in Bern untersuchten 
A. Ischirch und O. Oesterle verschiedene schweizerische Sand- 
steine speciell auf ihre Verwendbarkeit als Bausteine. 

Hierbei kommt vor allem die Verwitterungsfihigkeit in 
Frage, welche abhängt von dem Gehalte an Kieselsäure und 
Silicaten, von der Natur und Menge des Bindemittels, der 
Wasseraufnahme und der Dichtigkeit. Bezüglich der letzteren 
gilt das Gesetz, dass Gesteine mit dichtem Gefüge, grosser 
Härte und hohem specifischen Gewichte dauerhafter sind, als 
poröse, wenig feste, weiche und leichte, und dass Gesteine von 
feinem Korne weniger leicht verwittern als grobkérnige. Um 
die Wasseraufnahme zu bestimmen, haben Verfasser relativ 
kleine, gewogene, lufttrockene Steinstücke in Wasser gelegt 
und unter der Luftpumpe vollständig mit Wasser getränkt, 
dann äusserlich abgetrocknet und wieder gewogen. Zur Be- 
urtheilung der Verwitterungslähigkeit wurden die gepulverten 
Steine 5 Tage mit Wasser digerirt, welches unter einem Drucke 
von 4,5 at mit Kohlensäure gesättigt worden war. Darauf 


wurde filtrirt und der ungelöste Rückstand gewogen. In allen 
Fällen wurde ausserdem die Kieselsäure bestimnit. Die Resultate 
in Procenten waren: 


Durch 
Kohlen- 
säure gelöst 


Wasser- 


Kieselsäure aufnahme 


Herkunft 


Bern, Ostermundingen, gelb 56,28 7,77 17,56 
Bern, Ostermundingen, blau 61,77 6,46 13,59 
St. Gallen, St. Margarethen. 62,36 4,19 11,91 
Zug, Unteregeri, gelb, feinkörnig | 68,34 3,39 9,51 
Walchwyl. . . . . . . ef] 6859 3,64 7,06 
Unteregeri, gelb, grobkörnig .| 68,95 3,19 10,15 
Unteregeri, blau E 70,59 3,06 9,77 
Egeri, erste Probe. . . . 71,24 4,29 9,27 
Gubel, Menzigerberg, blau . 71,04 3,64 8,46 
Gubel, Menzigerberg, gelb . 73,04 4,27 9,12 
Oberkirchen, Deutschland 96,29 5 1,38 


Aus diesen Zuhlen geht hervor, abgesehen von dem quarzit- 
artigen Oberkirchener Sandstein, dass die kieselsäurearmen 
Ostermundinger Steine auch viel Wasser aufnehmen und viel 
in kohlensäurehaltigem Wasser lösliche Substanz an dieses 
abgeben, die kieselsüurereichen Gubeler dagegen nur wenig 
Wasser aufnehmen und wenig in kohlensäurehaltigem Wasser 
Lösliches abgeben, also ganz übereinstimmend mit der Erfah- 
rung über die Verwitterungstihigkeit dieser Steine. Die schlechten 
Steine enthielten ausserdem die doppelte Menge Kalk und Mag- 
nesia. 
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Da man die Absicht hatte, bei dem Münsterbau auch Kalk- 
steine zu verwenden, so wurden zwei Steine, die sich im Laufe 
der Jahrhunderte vorzüglich bewährt hatten — dieselben ent- 
stammten Ornamenten von der Rufacker Kirche und derjenigen 
in Tann — untersucht, um sie mit vorliegenden neuen Mustern 
zu vergleichen. Nach Angaben in den Handbüchern sollte ein 
Kalkstein um so dauerhafter sein, je mehr kohlensaure Mag- 
nesia er enthalte. Verfasser bestimmten deshalb ausser dem 
Kalk und der Kohlensäure auch’ die Magnesia, sowie die Kiesel- 
siure und die Wasseraufnahme. Entgegen den erwähnten An- 
gaben fanden sie, dass die alten bewährten Kalksteine sehr 
arm an Magnesia waren und wenig Wasser aufnahmen, wäh- 
rend dagegen Steine mit einem beträchtlicheren Gehalt an 
Magnesia bedeutend mehr Wasser aufnahmen. Die Ergebnisse 
der oe sind in nachstehender Tabelle zusammen- 
gestellt: 


Wasser- 
auf- 
nahme 


Herkunft SiO, | CaO | MgO | CO, 


Savonniere . 0,526| 38,88 | 4.95 | 44,82 | 12,55 
Morley 0,39 | 44,50 | 9,07 | 44,65 | 8,80 
Ravieres . 0,67 | 52,22] Spur | 42,87 | 7,46 
Euville a 1,77 | 54,34 | Spur | 42,75 | 3,56 
Morley, pierre dure 1,44 } 48,32] 5,09 | 44,1 | 7,87 
Alt und bewährt: 
Kirche in Tann . . . . | 12,44 | 46,46 | Spur | 37,3 | 3,07 
Rufacker 21,08 | 41,62] 0,251 | 32,56 | 3,53 


(Nach Schweizer Wochenschrift für Pharmacie durch Chemisches 
Centralblatt, 1891 Bd. 2 S. 902.) 


Bicher-Anzeigen. 


Handbuch der quantitativen chemischen Analyse in 
Beispielen von Prof. Dr. Alexander Classen. 4. Auf- 
lage. Stuttgart 1891. Verlag von Ferdinand -Enke. 


Der II. Theil, die quantitative Analyse, des bekannten 
Handbuches der analytischen Chemie von Prof. Classen ist in 
4. Auflage erschienen. Hierdurch schon ist der Beweis ge- 
liefert, welcher Beliebtheit sich das Werk des geschützten Ver- 
fassers in den Kreisen ‘des Fachpublikums erfreut, und dass 
die eigenartige Behandlung des Stoffes, wie sie Classen in 
seinem Buche durchgeführt hat, als nutzbringend anerkannt 
worden ist. Von anderen Hand- und Lehrbüchern über ana- 
lytische Chemie unterscheidet sich das (assen'sche Werk we- 
sentlich dadurch, dass die Bestimmungsmethoden ausschliesslich 
an der Hand von Beispielen erläutert sind. Als Beispiele die- 
nen sowohl einzelne Salze, wie {auch eine grosse Reihe von 
Legirungen, Mineralien und Producten der Technik. Eine Er- 
weiterung hat die 4. Auflage insofern erfahren, als den Bei- 
spielen ein Abschnitt über allgemeine analytische Operationen 
vorgedruckt ist; ferner ist die Maassanalyse, sowie die Analyse 
organischer Substanzen eingehend berücksichtigt worden. Die 
Vielseitigkeit und geschickte Auswahl des Stoffes und dessen 
übersichtliche Anordnung lassen dieses Handbuch der quan- 
titativen Analyse für den Unterricht im Laboratorium, wie 
auch für die Benutzung im Fabriklaboratorium gleich werth- 
voll erscheinen. K. 


Handbuch der Elektrochemie und Elektrometallurgie 
von Prof. Dr. Friedrich Vogel und Privatdocent Dr. 
Adalbert Rössing. Stuttgart 1891. Verlag von Fer- 
dinand Enke. 


Bei den rapiden Fortschritten der Elektrotechnik überhaupt 
und der Bedeutung, welche die Elektrochemie für verschiedene 
Zweige der Technik erlangt hat, ist jede literarische Erschei- 
nung zu begrüssen, welche als Führer auf diesem Gebiete zu 
dienen und einen Ueberblick über dasselbe zu geben vermag. 
Das Handbuch {von Vogel und Réssing ist, wie die Verfasser 
selbst hervorheben, in erster Linie für den Praktiker bestimmt. 
Das Werk beginnt deshalb mit einem „theoretischen Theile“, 
welcher die zum Verständniss elektrolytischer Processe noth- 
wendigen Kapitel der Physik und Chemie behandelt. IJndessen 
wird dieser Abschnitt des Buches auch yon allen denjenigen 
gerne gelesen werden, welche das Bestreben haben, sich auf 
dem Gebiete der Elektrochemie zu orientiren. ; 

Der „praktische Theil* dieses Handbuches ist ausserordent- 
lich reichhaltig und umfasst eine vollständige Zusammen- 
stellung der Literatur über Anwendung der Elektrolyse in der 
Technik bezieh. der dahin gehenden, zumeist in Patentschriften 
niedergelegten Vorschläge. 

In diesem zweiten Abschnitte des Werkes sind insbesondere 
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die Galvanoplastik und die elektrolytische Metallgewinnung 
sehr eingehend behandelt, sowie auch die elektrolytischen Bleich- 
und Gerbverfahren, endlich die Darstellung von Alkalien und 
Salzen der Alkalimetalle mitgetheilt. 

Wir zweifeln nicht, dasa sich das Vogel-Réssing’sche Hand- 
buch in Fachkreisen rasch Eingang verschaffen wird, möchten 
aber auch wünschen, dass sich die Verfasser bei einer Neu- 
herausgabe des Werkes der allerdings nicht leichten Aufgabe 
unterziehen, die einzelnen Verfahren kritisch zu beleuchten. 


Die Gehaltsermittelung der Zuckerlösungen durch 
Bestimmung des specifischen Gewichtes derselben 
bei der Temperatur von + 15° C. von Prof. Dr. 
C. Scheibler. Berlin 1891. Commissionsverlag von 
R. Friedlinder und Sohn. Preis 8 M. 

Seither hat man in den Zuckerfabriken Deutschlands die 
aräometrische Untersuchung der Zuckersäfte allgemein mit 
Hilfe der Zri.v’schen Spindel und der Brix'schen Tabellen aus- 
geführt und als Normaltemperatur + 14° R. = 17,5° C. an- 
genommen. 

Nachdem neuerdings jedoch die kaiserl. Normal-Aichungs- 
commission amtlich beglaubigte Aräometer liefert, welchen 
cine Normaltemperatur von + 15° C. zu Grunde liegt, war eine 
Umrechnung nothwendig geworden. 

In dem vorliegenden Buche theilt Prof. Dr. Scheibler zwei 
grosse Tabellen mit, welche er auf Grund der von Gerlach 
bei 14° R. Normaltemperatur gefundenen Werthe für die Nor- 
maltemperatur 15° C. berechnet hat. 

Tab. I für wiisserige Rohrzuckerlösungen von 0 bis 100 Proc. 
in aufsteigenden Werthen von 0.01 Proc., enthält die specifi- 
schen Gewichte, sowie die zugehörigen Zuckergehalte in Ge- 
wichts- und Volum-Procenten. 

Tab. II ermöglicht die Umwandelung der bei verschiedenen 
Temperaturen ermittelten specifischen Gewichte der Zucker- 
lösungen auf die Normaltemperatur von + 159 C. 

Das Buch, welches auch eine Erläuterung der Tabellen 
enthält, ist für Zuckerfabriken sowie technische Laboratorien 
unentbehrlich. 


Der Bau kleiner und wohlfeiler Häuser für eine 
Familie. Eine Sammlung von einfachen und reicheren 
Entwürfen nebst Details für Baugewerksmeister, Bau- 
eleven und Bauunternehmer. Von O. Keller. 24 Tafeln 
mit erläuterndem Text. Weimar, B. F. Voigt. 2,50 M. 
Die Tafeln sind in hinreichend grossem Maasstabe auf 

Octavblätter gezeichnet und geben Grundriss und Aufriss der 

Gebäude so ausführlich, dass es dem Fachmanne nicht schwer 

wird, das Gebäude hiernach zur Ausführung zu entwerfen. Der 

Text enthält eine kurze Beschreibung der Gebäude, Angabe der 

Baufläche und der Baukosten, sowie der zu Grunde gelegten 

Einheitspreise für Materialien und Löhne. Die Entwürfe sind 

Originalentwiirfe des Verfassers. 


Der Indicator. Praktisches Handbuch zur Untersuchung 
von Dampfmaschinen, Dampfkesseln und completen 
Dampfanlagen. Aus der Praxis für die Praxis be- . 
arbeitet von H. Haeder. Düsseldorf, L. Schwann. 
160 S. Text. 

Der reich illustrirte Text enthält in kurzer und verständ- 
licher Darstellung alles, was dem Praktiker zur Indieirung 
nöthig und erwünscht ist. Weisse Blätter mit 5 mm Einthei- 
lung sind zum Einzeichnen der Diagramme und eine Reihe von 
Falzen zum Einkleben derselben bestimmt. Für den Einband 
ist das in England für Taschenbücher übliche Langformat ge- 
wählt, das sich der Tasche bekanntlich besser fügt als das 
Hochformat. 


Die Technik des Blitzableiters. Anleitung zur Her- 
stellung und Prüfung von Blitzableitern auf Gebäuden 
jeder Art für Architekten, Baubeamte und Gewerbe- 
treibende. Von M. Lindner. Weimar, B. F. Voigt. 
82 S. 2,50 M. 

Die Darstellung entspricht dem derzeitigen Stande der 
Elektrotechnik. Dass in dem Texte und den Figuren die Ab- 
ınessungen in ausreichendem Maasse angeführt werden, erhöht 
die Brauchbarkeit des Werkes für den Praktiker. Die allgemeinen 
Kenntnisse der elektrischen Erscheinung werden vorausgesetzt. 
deshalb beschränkt sich der Verfasser auf die Beschreibung der 
Construction der einzelnen Bestandtheile (Auffangestange, Lei- 
tung, Erdleitung), auf die allgemeine Anordnung, die Prüfung 
der Blitzableiter und die Controlapparate. 


Verlag der J. G. Cotta’schen Buchhandlung Nachfolger 
in Stuttgart. 
Druck der Union Deutsche Verlagsgesellschaft ebendaselbst. 
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Die elektrischen Eisenbahneinrichtungen auf | bei den Umdrehungen von R der besagte Bügel, welcher 


der Frankfurter Ausstellung. 


(Fortsetzung des Berichtes S. 165 d. Bd.) 
Mit Abbildungen. 


Hier anschliessend hätte ein drittes eigenartiges Läute- 
werk Erwähnung zu finden, das von C. und E. Fein (Stutt- 
gart) in verschiedenen Modellgrössen ausgeführt wird und 
in zwei Exemplaren ausgestellt war. Dasselbe kann aller- 
dings kaum je in der Weise als Annäherungssignal Ver- 
wendung finden, wie die soeben besprochenen Läutewerke, 
nämlich in Verbindung mit Streckencontacten auf Neben- 
bahnen; wohl aber ist es vortrefflich geeignet auf grossen, 
modern ausgerüsteten Bahnhöfen an solchen Stellen als 
Avertirungsignal benutzt zu werden, wo der lebhaften 
localen Geräusche wegen oder aus anderen besonderen 


Fig. 35. 
Lautewerk von C. und E Fein. 


Gründen recht drastische Läutesignale erwünscht scheinen, 
etwa zur Avisirung der Annäherung von Rangirmaschinen 
bei den Güterböden und Laderampen, von Locomotiven, 
die in den Dienst gestellt werden oder aus dem Dienste 
kommen, bei Heizhäusern und vor den Bahnhofshallen u. s. w. 
Der Antrieb des Läutewerkes geschieht wieder rein elek- 
trisch, jedoch mittels eines Elektromotors, der für starke 
Ströme eingerichtet und eben nichts anderes ist, als eine 
kleine Secundärmaschine Die an sich ausserordentlich 
einfache Anordnung des Apparates erhellt aus der per- 
spectivischen Ansicht Fig.35 und dem Querschnitte Fig. 36. 
Auf der Ankerachse A (Fig. 36) ist die endlose Schraube 5 
eingeschnitten, welche in ein Schneckenrad r eingreift. 
Letzteres steht durch ein auf seiner Achse sitzendes Trieb 
mit dem Zahnrade /? in Eingriff, aus welchem fünf Hebe- 
daumen seitlich vorstehen, die auf einen in den Bügel H 


eingeschraubten Rollenstift einwirken. Demzufolge wird 
Dinglers polyt. Journal Bd. 283, Heft 11. 1892/1. 


durch eine Drahtschnur (vgl. Fig. 35) mit dem Hammer- 
hebel einer 50 cm weiten Gusstahlglocke verbunden ist, 
durch jeden der fiinf Daumen niedergedriickt und wieder 
ausgelassen, d. h. bei jeder Umdrehung von X erfolgen 
fünf Glockenschläge. Da nun der Motor in seiner ge- 
wöhnlichen Ausführung 1920 Touren in der Minute macht 
und das Uebersetzungsverhältniss zwischen A und R = 
240:1 ist, so dreht sich R in der Minute 8mal und das 
Läutewerk gibt also innerhalb der benannten Zeiteinheit 
40 Glockenschläge. Eine auf dem umgebogenen Arm a 
(Fig. 36) aufgesteckte Stahlscheibe dient in Verbindung 
mit der kräftigen Spiralfeder f als Puffer für den zurück- 
schnellenden Bügel // bezieh. beim Abfallen des Glocken- 
hammers. Um die Reibung im Eingriffe des Schnecken- 
rades r möglichst zu vermindern, läuft dasselbe fortwährend 
in Oel, zu welchem Zwecke auf der Grund- 
platte des Apparates ein gusseisernes aus 
zwei Abtheilungen bestehendes Gefäss 0,0 
aufgeschraubt ist, in welches das aus 
den beiden Selbstölern kommende, in 
den Lagern der Ankerachse überschüssig 
ablaufende Oel sich ergiesst. Im klei- 
neren der beiden Oelbehiilter läuft ein- 
Theil des Rades 7; dieser Gefässtheil 
steht mit dem nebenliegenden grösseren 
durch eine Ueberfallöffnung in Verbin- 
dung, die so angebracht ist, dass eine 
Ueberfüllung des ersteren Gefässtheiles 
nicht vorkommen kann. Vervollständigt 
wird das Läutewerk noch durch eine 
Blitzschutzvorrichtung und eine Bleisiche- 
rung. Zum Betriebe der Einrichtung 
hätten entweder Ströme Verwendung 
zu finden, welche von vorhandenen 
Elektricitätswerken geliefert werden, oder es wäre eine 
eigene für diesen Zweck construirte Dynamomaschine auf 
jenem Orte aufzustellen, von wo aus signalisirt werden 
soll. Letztere müsste aber mit einem Motor gekuppelt 
sein, der sich zu jeder Zeit ohne Verzug und Schwierig- 
keit ausnutzen lässt, wenn nicht etwa vorgezogen wird, 
eine entsprechend kräftige Accumulatorenbatterie in Be- 
reitschaft zu halten. Mag nun die Anwendbarkeit des 
Fein’schen Läutewerkes für den Eisenbahndienst vorläufig 
noch als eine beschränkte gelten und mehr oder weniger 
erst der Zukunft vorbehalten sein, so verdient es immer- 
hin als erstes und einziges Signalmittel auf der Ausstellung, 
für welches der Betrieb mit hochgespannten Strömen vor- 
gesehen ist, besonderes Interesse. Als Alarmsignale für 
Feuerwehrzwecke sind übrigens solche Läutewerke bereits 
seit Längerem mit Erfolg in Verwendung. 

Akustische Zeichengeber, welche die Aufgabe hatten, 
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auf grössere Entfernungen hin die Lage oder Stellung eines 
Eisenbahnsignals zu verkünden (nicht zu controliren), also 
richtige Avertirungsignale und zwar sogen. Vorsignale, in- 
sofern sie ausdrücklich bestimmt waren, mit Bahnhof- 
abschlussignalen zusammen zu wirken, sind auf der Aus- 
stellung durch zwei Repräsentanten vertreten gewesen. Ein 
von Schellens construirtes, als Knallsignal angeordnetes Vor- 
signal befand sich in der Collection der königl. preussischen 
Staatseisenbahnverwaltung, beigestellt von der königl. Eisen- 
bahndireetion Köln (linksrheinisch); ein anderes verwandtes 
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Fig. 36. 
Läutewerk von C. und E. Fein. 


Knallsignal von C. und E. Fein (Stuttgart) war in der 
Halle für Telegraphie vorhanden. Beide dieser Einrich- 
tungen sind als Vorsignale gleichsam integrirende Theile 
ihres Hauptsignals und werden deshalb des Näheren erst 
gleichzeitig mit den letzteren behandelt werden. 

Hier selbst erübrigt aber noch die eingehendere Be- 
trachtung eines ganz neuen und zu keinem Hauptsignal 
direct verbundenen elektrischen Avertirungsignals, dessen 
Zeichen nur für das die Bahn benutzende Publikum be- 
stimmt sind. Es ist dies eine nach dem Programm des 
Regierungsrathes Herrn Anoche von J. A. Fricke con- 
struirte, bei C. Th. Wagner (Wiesbaden) ausgeführte Vor- 
richtung, welche bestimmt ist, auf grossen Bahnhöfen Ver- 
wendung zu finden — der ausgestellte Apparat war für 
den in jeder Beziehung vorzüglich und musterhaft aus- 
gestatteten Frankfurter Hauptbahnhof angefertigt — und 
den Zweck hat, das Abrufen der Züge seitens der Thür- 
steher im Interesse der Reisenden noch durch auffällige, 
nicht misszuverstehende und nicht allzurasch vorüber- 
gehende, sichtbare und hörbare Zeichen wirksam zu unter- 
stützen. Der in der Bahnhofshalle im Vestibül, am Perron 
‘oder sonst an geeigneter Stelle aufzustellende Apparat hat 
also genügend lange Zeit, vor Abgang jedes Zuges zum 
„Einsteigen“ aufzufordern, und besteht zu dem Ende aus 
einem mehr oder minder reich verzierten, architektonisch 
ausgeführten Holzkasten mit einem rahmenartigen Aufsatz, 
dessen obere Hälfte durch eine Wand nach vorn abge- 
schlossen ist, wogegen die untere Hälfte offen bleibt. 
Hinter der Vorderwand der oberen Rahmenhälfte sind 
Blechtafeln aufgehängt, die in dieser Lage natürlich nicht 
gesehen werden können und auf welcher die Ankündigung 
„Einsteigen in den Zug, Richtung nach X“ in grosser, deut- 
lich sichtbarer Schrift angeschrieben steht. Diese Tafeln 
werden in angemessener Zeit vor Abgang des betreffenden 
Zuges in die offene Rahmenhilfte heruntergelassen, also 
dem Publikum sichtbar gemacht, und bei jedem solchen 


Vorgange ertönt zugleich auch zweimal das Geläute einer 
Glocke; sie werden aber wieder nach aufwärts zurück- 
gezogen und demnach verschwinden gemacht, sobald der 
Zug zur Abfahrt fertig und das Einsteigen nicht mehr 
erlaubt ist. Bei dem letztgedachten Vorgange ertönt nur 
ein einmaliges, etwas längeres Geläute und zwar von einer 
anders klingenden Glocke als vorher beim Erscheinen der 
Tafel. Die auf- und abwärts gehende Bewegung bewirkt 
ein Laufwerk, das seinen Antrieb von einem Elektromotor 
erhält, der seinerseits wieder durch einfaches Niederdrücken 
eines gewöhnlichen Arbeitsstromtasters in Thätigkeit ge- 
bracht wird, während das Abstellen und die Steuerung 
des Motors automatisch erfolgt. Den nöthigen Strom liefert 
eine Batterie von Meidinger- oder Leclanché-Elementen, die 
sammt den Laufwerken im kastenförmigen Untergestelle 
des Holzgehäuses untergebracht und verborgen sind. Der 
ausgestellt gewesene „Zugausrufer“ hatte zwei Tafeln und 
die zugehörigen Laufwerke oder vielmehr nur die Elektro- 
motoren waren von verschiedener Construction. Der eine 
davon glich vollkommen dem beim Fricke’schen Ueberweg- 
läutewerk verwendeten, an früherer Stelle bereits be- 
schrieberen Motor mit den acht radial stehenden Elektro- 
magneten, wie denn überhaupt die beiden Constructionen, 
nämlich das Ueberwegläutewerk und der Zugausrufer sich 
in vieler Hinsicht verwandt sind. Der zweite Motor des 
ausgestellten Apparates, welcher bis auf die bereits her- 
vorgehobene Abweichung hinsichtlich der Anordnung der 


Apparat zum Abrufen der Züge nach Knoche und Fricke. 


stimmt, ist in Fig. 37 in der Draufsicht und in Fig. 38 
in der Ansicht dargestellt. Ein Gramme’scher Ring y mit 
acht Wickelungen befindet sich in den magnetischen Feldern S 
und N der Stahlmagnete m und mı. Die Drahtenden der 
Umwindungen sind zu dem achtseitigen Collector ce ange- 
schlossen und die Stromzuführung erfolgt mit Hilfe zweier 
Contactbürsten b und b,. Ein auf der Achse x des Gramme- 
schen Ringes sitzendes Getriebe ¢ greift in ein auf der 
Walze w lose aufgestecktes, mit w durch den Druck einer 
Flachfeder gekuppeltes Zahnrad + ein, das die vom Ge- 
triebe empfangenen Bewegungen auf w nur vermöge 
Friction überträgt. Auf w ist eine spiralförmig fort- 
laufende Nuth eingedreht, welche einer auf und ab zu 
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wickelnden Schnur Z zur Führung dient, auf der, nach- 
dem sie erst über entsprechende Führungsrollen gelenkt 
wurde, die Signaltafel hängt. Das Rad r sitzt deshalb nicht 
fest auf w, damit beim plötzlichen Anhalten der Tafel 
gelegentlich des Wechsels ihrer Lage auf das Laufwerk, 
das vermöge der Centrifugalkraft nicht im gleichen Augen- 
blicke wie die Tafel zum Stillstande gelangt, keine schäd- 
lichen Stösse oder Erschütterungen ausgeübt werden. Um 
das Laufwerk in Gang: zu setzen, ist ein Relais mit dem 
Elektromagneten M in die Linie geschaltet. Bei Schliessung 
des einen der früher erwähnten Taster — T} in Fig. 40 — 


j 
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Fig. 38. 


Apparat zum Abrufen der Ziige nach Knoche und Fricke. 


gelangt Strom in die Windungen von M und der polari- 
sirte Anker A wird auf die andere Seite geworfen. Hierbei 
drückt das Ankerhebelstiick h mit dem Hartgummieinsatz i, 
die beiden Contactfedern f}, wie Fig. 37 zeigt, an ein- 
ander, demzufolge Strom von einer bestimmten Richtung 
in die Spulen des Motors gelangt und diesen, beispiels- 
weise für die Aufwickelung der Zugschnur, bewegt. Auf 
der Welle w (Fig. 37 und 39) sitzt auch noch ein Zahn d, 
der in das Rad z eingreift und letzteres bei jeder Um- 
drehung von w um eine Zahnbreite weiterrückt. Bei dieser 
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Apparat zuin Abrufen der Ziige nach Knoche und Fricke. 


Weiterbewegung gelangt schliesslich ein an passender Stelle 
aus dem Rade z seitlich vorstehender Stift s oder s} — 
je nach der jeweiligen Bewegungsrichtung des Rades z 
bezieh. der Welle w — auf den Arm n, der nur lose auf 
der Achse des Rades z sitzt, und drückt ihn zur Seite, so 
dass der bestandene Contact bei n, wie es der Fig. 27 
entspräche, aufgehoben und dagegen der gegenüberliegende 
bei r hergestellt wird. Damit der Contact bei u oder r 
stets ein guter sei, drückt die federnde Rollenknagge y 
gegen die rechte oder linke Fläche des Dreieckstückes, 
welches das untere Ende des Armes w bildet. Sobald der 


bestandene Contact bei u gelöst ist, hört der Strom im 
Motor auf und das Werk läuft nur mehr ein kurzes Stück 
zufolge der Centrifugalkraft weiter, um dann in Ruhe zu 
bleiben. Wird nun bei dieser Ruhestellung des Apparates 
der zweite Telegraphentaster — T, in Fig. 40 — gedrückt, 
so gelangt in den Elektromagnet M ein Strom, welcher, 
mit den früheren verglichen, entgegengesetzte Richtung hat, 
also den Anker A nach rechts umwirft und dadurch den 
Contact bei f} wieder öffnet, dagegen aber jenen bei f, 
herstellt. Hierdurch kommt auch wieder der Motor in 
seinen Stromkreis, jedoch mit gewechselten Polarschlüssen, 
so dass bei der nunmehrigen Strom- 
richtung die Schnur Z auf w ab- 
gewickelt wird. Dabei dreht sich nun- 
mehr auch z in der verkehrten Rich- 
tung, so dass der Stift s, (Fig. 39) 
auf » gelangt, den Contact v löst, 
d. h. den Stromkreis des Motors un- 
terbricht und dafür schliesslich wieder 
den früher bestandenen Contact «u, wie 
ihn Fig. 39 und 40 zeigen, herstellt. 
Die Lage sämmtlicher Apparattheile 
ist nun dieselbe, wie sie als ursprüng- 
lich vorhanden vorausgesetzt war, und 
das Auf- und Abwickeln der Schnur Z 
bezieh. das Erscheinen und Verschwinden der Zugabrufe- 
tafel würde nun in der geschilderten Weise weiter vor sich 
gehen. Für den Betrieb der beiden grossen Wecker, die 
mit der Anlage verbunden sind, ist eine eigene Batterie B; 
(Fig. 40) vorhanden, welche hinsichtlich des Weckers W, 
durch den Contact q, für den anderen durch den Contact p 
und zwar durch Vermittelung des Rades z in Wirksam- 
keit tritt. Letzteres hebt nämlich, je nach der Richtung, 
in der es gedreht wird, einen oder den anderen der beiden 
durch Federn festgehaltenen Winkelhebel K und drückt 
dadurch entweder die Feder F, auf q oder, bei entgegen- 
gesetzter Bewegungsrichtung, die Feder F, auf p. 
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Fig. 39. 


V. Läutesignal-(Glockensignal-)Einrichtungen. 


Die Einrichtungen für durchlaufende Linienstgnale, 
die sogen. Läutesignale oder Glockensignale, sind in Frank- 
furt, sowohl was die jetzt gebräuchlichen Anordnungen 
anbelangt, als in älteren, die Entwickelung dieser Signal- 
form illustrirenden Exemplaren bestens vertreten gewesen. 
In letzterer Beziehung enthielt die Apparatsammlung der 
königl. preussischen Staatseisenbahnverwaltung einige hoch 
interessante Objecte, von welchen ein aus dem Jahre 1846 
stammendes Läutewerk in vorderster Reihe betrachtet zu 
werden verdient, da es wahrscheinlich unter die ältesten 
und ersten Signalmittel dieser Gattung gehört. Es war 
dies eines jener Läutewerke, welche vom Hofuhrmacher 
Ferdinand Leonhardt in Berlin nach dem vom Oberingenieur 
August Mons 1845 aufgestellten Programme angefertigt 
und auf der Strecke Halle-Weissenhach der Thüringischen 
Eisenbahn eingerichtet worden sind. Das Lauf- und Schlag- 
werk dieses Apparates gleicht im Wesentlichen den älteren 
Thurmuhrschlagwerken; die Auslösung desselben wird mit- 
tels eines gesondert aufgestellten Elektromagnetes unter 
Anwendung von Batteriearbeitsströmen bewirkt, während 
das Abstellen des Laufwerkes von diesem selbst besorgt 
wird. Das mit sechs Hebestiften versehene Hauptrad hebt 
nämlich nach voller Umdrehung vorerst den Elektromagnet- 
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anker in seine Normalstellung zurück, wodurch derselbe 
also für eine nächste Auslösung wieder bereit gestellt wird, 
und arretirt später, und zwar nach Verlauf von 13 Glocken- 
schligen, auch das Triebwerk. Die Anordnung dieses 
Apparates entspricht vollständig der in einer Denkschrift 
„Die Lelegraphenanlagen der Thüringischen  lisenbahn- 
gesellschaft von ihrer Entstehung bis zur Gegenwart“ ge- 
gebenen Beschreibung des ersten von Leonhardt construirten 
Eisenbahnläutewerkes. Allein gerade hierin steht diese 
von der ehemaligen Direction der Thüringischen Lisenbahn- 
gesellschaft 1831 herausgegebene Schrift, welche eine Menge 
höchst interessanter, wichtiger Beiträge zur Entwicke- 
lungsgeschichte der elektrischen Eisenbahneinrichtungen in 
Deutschland enthält, mit älteren Schilderungen in Wider- 
spruch. Es bemerkt nämlich Dr. H. Schellen in den älteren 
Auflagen seines Werkes , Der elektromaynetische Telegraph“ 
(z. B. in der vierten Auflage 1867, S. 650) ausdrücklich, 
dass beim Leonhardt’schen Läutewerke sich das Laufwerk 
nicht selbsthätig wieder in die ursprüngliche Lage ein- 
rückte, sondern dass es hierzu der Beihilfe des Bahn- 
wärters bedurfte, welcher an einem Drahte ziehen und so 
das Werk wieder auslösungsfäbig machen musste. Es 
scheint also, dass das ausgestellt gewesene Jiiutewerk 
denn doch vielleicht nicht dem ersten ältesten Modelle, 
sondern einem späteren vervollkommneten entspricht. 

Ein anderes hierher gehöriges Object der Ausstellung 
war eine Sammlung der königl. Eisenbahndirection Berlin 
von sechs Eisenbahnläutewerken, die aus verschiedenen 
Zeiten stammten und einen ebenso interessanten als lehr- 
reichen Ueberblick gewährten über die fortschreitenden 
verbessernden Aenderungen, welche die 1847 entstandenen, 
auf der Strecke Magdeburg-Buckau zuerst angewendeten 
Kramer’schen, sowie die Siemens und Halske’schen Läute- 
werke im Allgemeinen und die sogen. Stecherauslösung im 
Besonderen erfahren haben. 

Von den derzeit in Deutschland angewendeten, nach 

den allgemein bekannten Siemens’schen Mustern für Gruppen- 
schläge und Inductionsstrombetrieb eingerichteten Läute- 
werken sind mebrfache vorzüglichst ausgeführte Muster 
sowohl von den preussischen als bayerischen Staatseisen- 
bahnverwaltungen, als insbesonders zahlreich von Siemens 
und Halske (Berlin), ferner von C. Lorenz (Berlin) u. A. 
ausgestellt gewesen. An all diesen Apparaten gab es je- 
doch ausser den später noch zu besprechenden Abweichungen 
keinerlei Neuerungen. 
Für Ruhestrom oder Gegenstrom eingerichtete und 
Abgabe von Einzelschlägen bestimmte Läutewerke 
sah man in der Halle für Telegraphie bei Czeija und Nissl 
(Wien) und ist der ausgestellt gewesene, nach einer jüngeren 
Construction ausgeführte bereits 1891 280*271 ausführlich 
besprochen worden. 

Häufig vertreten fanden sich in Frankfurt Eisenbahn- 
läutewerke, welche mit Abfallscheiben direct oder indirect 
in Verbindung gebracht sind. Derlei Anordnungen sind 
bekanntlich fiir solche Signalposten bestimmt, die seitens 
des daselbst dienstthuenden Bahnorganes nicht ununter- 
brochen besetzt gehalten werden, oder wo wegen der Menge 
der zusammenkommenden Läutesignaleinrichtungen oder 
aus sonstigen Ursachen die Möglichkeit vorliegt, dass Irr- 
thümer über die Routen, für welche Läutesignale ertönen, 
entstehen oder einzelne Signale gänzlich überhört werden. 

Bei der einfachsten Form solcher Apparate, wie sie 
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beispielsweise die bayerischen Staatseisenbahnen auf allen 
Bahnsteigen (Perrons) ihrer grösseren Bahnhöfe anwenden 
und auch in Frankfurt ausgestellt hatten, sitzt auf einer 
der Laufwerksachsen ein Daumen, der gleich nach dem 
Anlaufen des Schlagwerkes eine drehbare Blechscheibe so 
umkippt, dass ihr roth bemalter Theil vor das in dem 
blechernen Schutzkasten des Läutewerkes eingeschnittene 
runde Fensterchen gelangt, welches sonst immer weiss er- 
scheint. Die Rückstellung der Scheibe muss mit der Hand 
vorgenommen werden. 

Eine andere solche Einrichtung war von der königl. 
Eisenbahndirection Magdeburg zur Anschauung gebracht 
worden und hatte die Bestimmung, in grossen Stationen, 
wo mehrere Balınstrecken einmünden, die bisher übliche 
Einrichtung im Telegraphenbureau, wo das Läuten mehrerer 
auf einem so engen Raum neben einander aufgestellter 
Zimmerläutewerke nicht selten thatsächlich beirrend wirken 
kann, zu modificiren. Bei dieser vom Telegrapheninspector 
Seeliger herrührenden Anordnung ist für alle einmündenden 
Läutelinien — der ausgestellte Apparat war für vier 
Linien ausgeführt — nur ein einziges Zimmerläutewerk 
vorhanden, dagegen ist in jede Läutelinie der Elektro- 
magnet einer Klappscheibe eingeschaltet. Letztere sind 
neben einander in einem Kiistchen angebracht, mit den 
bezüglichen Ueberschriften versehen und auch sonst ganz in 
gleicher Weise, nur kräftiger ausgeführt als die bekannten 
gewöhnlichen Abfallklappen in Telephoncentralen. Die 
Anker der Klappenelektromagnete müssen ebenso einge- 
stellt werden, wie die Anker der Läutewerke, damit sie, 
wie diese, nur durch die kräftigen mittels des Läute- 
inductors erzeugten Läuteströme, nicht aber durch den 
sonst für gewöhnlich zu Telegraphirzwecken in den Läute- 
werksleitungen vorhandenen schwachen Batterieruhestrom 
angezogen werden können. Das vorbezeichnete Zimmer- 
läutewerk ist in den gemeinsamen Erdanschluss der ge- 
sammten Läutelinien eingeschaltet und von demselben 
werden sonach die Läutesignale aller einmündenden Bahn- 
strecken mitgespielt, was jedoch zu keiner Beirrung An- 
lass geben kann, selbst wenn mehrere Signale gleichzeitig 
zusammentreffen würden, weil ja durch die Abfallscheiben 
alle wünschenswerthe Aufklärung geboten wird; in allem 
Uebrigen bleibt die Schaltung und gewöhnliche Einrichtung 
unverändert. 

Eine zweite noch weiter gehende verwandte, bei 
C. Theodor Wagner (Wiesbaden) ausgeführte Anordnung 
befand sich gleichfalls in der Collection der königl. 
preussischen Staatseisenbahnverwaltung und war von der 
Eisenbahndirection Frankfurt a.M. beigestellt. Es handelte 
sich hier um die Einrichtung eines Zwischensignalpostens, 
wie solche auf grossen ausgedehnten Bahnhöfen nicht selten 
vorkommen, wo allerdings keine Läutesignale zu entsenden 
sind, aber doch alle für die Station bestimmten, sowie alle 
von da abgehenden Läutesignale mit empfangen werden 
müssen, und wo es, wie z. B. bei Centralweichenstell- 
werken, besonders wichtig ist, dass genau aufgefasst werde, 
für welche Zugrichtung die einlangenden Läutesignale er- 
folgt sind. Mit Rücksicht darauf sind bei der in Betracht 
kommenden Anordnung die Läutewerke durch Relais er- 
setzt und jedes dieser Relais steht im Localschlusse mit 
zwei gewöhnlichen Klappenapparaten derart in Verbindung, 
dass je nach der Richtung des die Relaisspule durch- 
laufenden Läutestromes die eine oder die andere, natür- 
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lich mit der entsprechenden Ueberschrift versehene Abfall- 
klappe ausgelöst wird. Das in Fig. 41 und 42 dargestellte, 
von J. A. Fricke ersonnene Relais besteht aus zwei auf 
einer Fussplatte festgeschraubten Stahlmagneten M, und M,, 
über welchen ein zwischen den Schraubenspitzen x, und q, 
beweglicher Eisenkern hängt, auf dem die Drahtspule /? 
steckt und zwei Polschuhe P) und P, befestigt sind. Die 
letzteren reichen so weit nach abwärts, dass ihr Ende 
zwischen die magnetischen Felder bei N, S, bezieh. bei 


Fig. 42. 
Fricke’s Relais. 


N, Sı zu liegen kommt. Die beiden Contacte für die 
Klappenapparate sind durch die zweiarmigen bei i, bezieh. ią 
drehbaren Winkelhebel 4, und A, gebildet, die durch die 
Federn f} und f} gegen einen Stift s gepresst werden, 
welcher aus dem Polschuh P, 
seitlich vorragt. Diese an sich 
äusserst einfache Anordnung 
ist durch die Fig. 43 und 44 
des Niheren veranschaulicht 
und ermöglicht es, durch an- 
gemessene Spannung der Fe- 
dern fı und fy den Polschuh so 
einzustellen, dass er bei der 
Ruhelage des Relais genau in 
der Mitte zwischen den beiden 
Polen N, und S, liegt, wobei 
auch der Einfluss des allenfalls 
und in der Regel in den Läute- 
leitungen für Telegraphen- 
zwecke coursirenden Batterieruhestromes durch die stir- 
kere Spannung der beziiglichen Feder aufgehoben wird. 
Wird auf der Signalleitung hergeläutet oder abgeläutet, so 
gelangt der kräftige Inductionsläutestrom in die Spule R, 
die Polschuhe werden ersteren Falles beispielsweise hinwärts 
angezogen und der Stift s drückt », zur Seite, so dass sich g, 
auf die Contactschraube c; legt, wonach ein Weg für einen 
Localstrom vom Bügel A über i, g, bis ¢, geschlossen ist; 
im zweiten Falle erfolgt die Ablenkung der Polschuhe 
nach der entgegengesetzten Seite und es wird sonach der 


Fig. 45. 


Fricke’s Relais. 
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Contact c» gy hergestellt. Bei e, und e,, sowie bei A sind 
die Localleitungen zu den vorbesprochenen zwei Klappen- 
apparaten angeschlossen, deren Abfallklappen übrigens, so- 
bald sie niedergehen, einen weiteren Localcontact schliessen, 
wodurch ein Rasselwecker in Thätigkeit gelangt, der natür- 
lich so lange fortläutet, bis die Klappe wieder mit der 
Hand hochgehoben wird. Für das richtige Arbeiten des 
Relais ist es eine unerlässliche Vorbedingung, dass in den 
Stationen die gleichnamigen Pole des Läuteinductors an 
Erde gelegt sind, damit die abgehenden Ströme stets 
die entgegengesetzte Richtung der ankommenden haben. 
Apparate der soeben geschilderten Anordnung sind im 
Directionsbezirk Frankfurt a. M. bereits seit 1886 in 
Verwendung, ohne dass bisher eine Versagung vor- 
gekommen ist. 

Anschliessend an die Läutewerkseinrichtungen muss 
noch ein hübscher Registrirapparat Erwähnung finden, 
welcher von der Generaldirection der königl. bayerischen 
Staatseisenbahnen ausgestellt war. Diese Gattung Ap- 
parate hat bekanntlich die Aufgabe, eine Controle über 
die auf einer Linie erfolgenden Lüäutesignale durch 
genaue Aufschreibungen zu ermöglichen. Die besagte, 
bei H. Wetzer (Telegraphenfabrik in Pfronten, Bayern) 
construirte und ausgeführte Vorrichtung ist in Fig. 49 
und 46 ersichtlich gemacht, und zwar sind in Fig. 45 
diejenigen Theile des den Apparat betreibenden, täglich 
einmal aufzuziehenden Uhrwerks sichtbar, welche für 
die Registrirarbeit wichtig sind; die vordere Gestells- 
wand des Uhrwerkes erscheint also in dieser Ab- 
bildung weggelassen, wogegen Fig. 46 jene Theile 
zeigt, die ausserhalb dieser Vorderwand ihren Platz 
haben. Der Elektromagnet M ist in die L&utewerkslinie 
eingeschaltet und die Abreissfeder fi seines Ankers A 

wird natürlich wieder so regulirt, dass der in der Läute- 
linie für Telegraphirzwecke normal vorhandene Batterie- 
ruhestrom eine Veränderung der Ankerlage nicht bewirken 
kann, wogegen aber jeder mit dem Läuteinductor gegebene 
kräftige Strom das Anziehen des Ankers mit sich bringt. 
In einem solchen Falle geht der linksseitige Arm des 
um y (Fig. 45) drehbaren Ankerhebels nach aufwärts und 
der daran befestigte Halbeylinder a, der während der 
Ruhelage des Apparates vor dem Halbcylinder b gelegen 
ist und diesen festgehalten hat, lässt nun b frei, fängt 
sich aber sofort an dem etwas höher liegenden halb- 
cylindrigen Stift bı, weil der in e drehbare Hebel DD, 
vermöge des Zuges der Feder f das Bestreben hat, nach 
links auszuweichen. Hört der Läutestrom auf, so reisst A 
wieder ab, a geht nach abwärts in die normale Ruhelage 
zurück und db, wird sonach frei. Der Hebel D D, gewinnt 
dadurch Luft und kann sich so weit nach links drehen, als 
dies der Anschlagstift d, gegen den der Arm D, schliess- 
lich stösst, gestattet. Diese Bewegung hat der an D D, 
angebrachte Halbcylinder g mitgemacht und demzufolge 
ist es dem auf der Gewichtstrommelachse i festsitzenden 
Hebelarm hk, der sich vorher gegen g gelehnt hatte, 
möglich geworden, an g vorüber zu gehen. Hierdurch 
wurde die bisher bestandene Arretirung des Uhrwerkes 
behoben und das Treibgewicht Q kann jetzt wirksam 
werden. Es dreht sich nunmehr die Achse : und mit ihr 
die aufgekeilte Scheibe /?, an welcher zwei Hebestifte s 
und s, seitlich vorstehen. Bald nach dem Anlaufe des 
Uhrwerkes erfasst der Stift s (oder s,) den Hebel DD, 
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und führt ihn in die ursprüngliche Lage zurück, wobei b 
über a hinwegschlüpft und dann festgehalten bleibt. Wenn: 
eine halbe Umdrehung vollendet hat, erfolgt auch wieder 
die Arretirung des Uhrwerkes, weil A an g nicht mehr 
vorüber kann. Die geschilderte Anordnung bewirkt also, 
dass jedesmal, so oft ein Liutestrom von beliebiger Länge 
in die Leitung gelangt, das Uhrwerk ausgelöst wird und 
die Welle ¿ eine halbe Umdrehung macht. Bei jeder 
solchen balben Umdrehung wird einer der Hebestifte s 
oder s, auf den Arm on des Hebels mn treffen und 
diesen, da er leicht drehbar auf der Achse o steckt, nach 
abwärts drücken, wobei die Sperrklinke p über eine An- 


Fig. 46. 
Wetzer’s Registrirapparat. 


zahl Zähne des auf o festsitzenden Sperrades R, hinweg- 
gleitet. Die Feder F, welche bei diesem Vorgange ge- 
spannt wurde, zieht, sobald der Hebestift s vorbei gegangen 
ist, den Hebel or in seine Ruhelage zurück, wobei auch p 
das Rädchen AR, so weit zurückdreht, als früher Zähne 
übersprungen wurden. Hierdurch wird ein zweites, in der 
Zeichnung nicht dargestelltes Uhrwerk aufgezogen, welches 
ein Windfang regulirt, das 40 Secunden lang läuft und 
während dieser Zeit die Achse r (Fig. 46) in gleichmässige 
Umdrehungen versetzt. Auf r sitzt die Walze ¢ fest, welche 
in bekannter Weise wie bei einem Morseschreiber den von 
der Papierrolle P kommenden Papierstreifen P, P, in der 
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Richtung des Pfeiles bei jedesmaliger Auslösung des Werkes 
um 20 mm vorwärts zieht. Der Papierstreifen hat auf 
seinem Wege einen Querschlitz der Stange S zu passiren, 
deren Stempel ! durch das Gelenk « mit dem in v dreh- 
baren Hebel H verbunden ist. An dem aus der Gestells- 
wand B B hervorragenden Ende der Achse i (Fig. 45) sitzt 
die Scheibe A, (Fig. 46) fest, aus der die beiden Daumen- 
stifte w und w, vorragen. Während der Ruhelage wird der 
Stangenhebel JI in der gezeichneten Stellung gehalten, in- 
dem die Nase z auf einem der Stifte e aufruht; erfolgt 
aber eine Auslösung des Werkes, so wird im ersten Momente 
der Hebel H durch w noch ein bisschen höher gehoben, 
bis der Stift w an z vorübergelangt, dann aber vom 
„weiten ı-Stifte erfasst, nach abwärts gedrückt und schliess- 
lich wieder in die gezeichnete Lage hoch gehoben. Der 
Stempel / ist dabei so tief herabgedrückt worden, dass er 
den Papierstreifen durchlocht hat. Die Läutesignale, welche 
für den Registrirer in Betracht kommen, bestehen bekannt- 
lich entweder aus einer oder aus zwei Gruppen von Glocken- 
schlägen; den ersteren Fall kennzeichnet der Papierstreifen 


| durch ein Loch, das 20 mm vom vorausgegangenen oder 


nachfolgenden Zeichen entfernt ist. Im zweiten Falle ent- 
stehen zwei Löcher, die nabe neben einander liegen, von 
den beiden anstossenden Zeichen aber wieder 20 mm ab- 
stehen. Der Apparat wird durch einen absperrbaren 
Schutzkasten vor unbefugtem Eindringen bewahrt; nur 
die Papierrolle P und die Walze ¢ sind nicht verdeckt, 
damit von jedem Beamten bei eintretendem Bedarf eine 
neue Papierrolle eingelegt werden kann. 
(Fortsetzung folgt.) 


Neuerungen in der Tiefbohrtechnik. 


Von E. Gad in Darmstadt. 


(Fortsetzung des Berichtes S. 171 d. Bd.) 
Mit Abbildungen. 


Die Seilbohrmaschine (Fig. 10 und 11) von A. C. 
Krassin und T. Boucher, Waseca, Minnesota (Ameri- 
kanisches Patent Nr. 452878 vom 26. Mai 1891), gibt, 
ohne eine grundsätzliche Veränderung des üblichen Seil- 
bohrverfahrens zu bieten, doch recht zweckmässige Neu- 
einrichtungen des Stossmechanismus, des Vorschubes und 
der Hebevorrichtung. 

Ein Bohrgeräth gewöhnlicher Art bezieh. eine Ventil- 
büchse a hängt am Bohrseil b, welches über die Seilrolle c 
an der Spitze des Bohrgerüstes und unter der Kurbel- 
scheibe d her nach der Bohrseiltrommel e führt. Der 
Kurbelarm f dreht sich mit der Treibwelle g, welche mit 
der Hohlwelle h umgeben ist, auf welcher wiederum der 
Förderseilhaspel i aufsitzt. Die Kuppelung k dient zur 
eventuellen Verbindung der Hohlwelle A mit der Treib- 
welle g. Der Kurbelarm f sitzt am Quadranten /, dessen 
innere Sperrklinke m zum Eingreifen in das Sperrad n 
an dem Haspel i bestimmt ist. Bei festgestellter Bohr- 
seiltrommel e bewirkt die Bewegung der Treibwelle g den 
Anzug des Bobrseiles b durch die Kurbelscheibe « und 
ferner den Fall des Bobrgeräthes, sobald die Kurbelscheibe 
den tiefsten Punkt erreicht hat, und dadurch die Sperr- 
klinke m von selbst aus dem Sperrad » gelöst ist. Un- 
mittelbar nach dem Falle greift aber die Klinke wieder 
in einen neuen Zahn ein, so dass das Anholen des Bohr- 
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seiles ohne jeden Zeitverlust erfolgt, und eine Radumdrehung 
meist fast zwei volle Schläge veranlasst. 

Der Vorschub wird dadurch bewerkstelligt, dass das 
Zahnrad o, welches durch eine im Bügel p verlagerte 
Schneckenwelle festgestellt wird, durch Drehung dieser an 
der Stange q mittels des Handrades + Bewegung erhält, 
wodurch auch die mit dem Zahnrad o fest verbundene 
Bohrseiltrommel s beweglich wird und nach Bedarf Bohr- 
seil nachlässt. 

Die Hebevorrichtung benutzt des Förderseil ¢, welches 
über die Seilrolle « an der Spitze des Bohrgerüstes nach 
dem Haspel : führt. Diese tritt in Thätigkeit, sobald der 
Hebel v, der sonst durch die Feder w ausserhalb des Ge- 
triebes gehalten wird, durch seinen Druck auf die Klinke 
diese aus dem Sperrad » löst, wodurch die Ausschaltung 
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Fig. 10. > 11. 
Seilbohrmaschine von Krassin und Boucher. 


der Kurbelscheibe d mit dem Bohrseil b aus der Bewegung 
eintritt, und die Drehung der Haspel i mit dem Fördar- 
seil ¢ allein vor sich geht. 

Interessant erscheint ferner der hydraulische Ramm- 
brunnen von S. S. Bolton, Big Rapids, Michigan (Amerika- 
nisches Patent Nr. 454451 vom 23. Juni 1891), Fig. 12, 
der wohl im Stande ist, in günstigem Boden etwa 50 m 
tief schnell und sicher vorzubohren und gleichfalls eine 
Verrohrung nachzutreiben. 

Das Bohrgeräth besteht aus dem konisch zugespitzten 
und cylindrisch ausgehöhlten Bohrkopf a, welcher mit dem 
cylinderférmigen Bohrschaft b verschraubt ist, dessen 
oberer Theil Rillen ¢ trägt, die dem Druckwasser Abfluss 
gewähren, sobald das Bohrgeräth tief genug gesenkt ist. 
Der Kragen d verhindert das Heraustreten aus der Ver- 
rohrung. Das Muttergewinde e oben im Bohrschaft dient 
zur Verbindung mit einem Fanggeräth. 

Die Verrohrung f wird durch den Dichtungsring g 
unten abgeschlossen, durch welchen der Bohrschaft b 
saugend gleitet. Die oben an der Verrohrung verschraubte 
Plattform A dient dem Arbeiter als Standpunkt. 

Auf die Verrobrung, die sich durch Aufsetzen neuer 
Rohrtheile stets verlängern lässt, wird der hydraulische 
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Rammapparat aufgesetzt. Dieser besteht zunächst aus 
dem Cylinder ¢ und den beiden Gusstücken A und l, unten 
bezieh. oben. In dem Cylinder bewegt sich der Kolben m 
mit der Kolbenstange n, welche durch das Querstiick o 
geführt wird, das sich selbst am Rahmen » auf und ab 
bewegt. Die obere Seilrolle g dient zum Anheben des 
Rammapparates, z. B. beim Anfügen neuer Rohrtheile. 

Die Rammpumpe r mit 
dem Bassin s hat unter ver- 
schiedener Benutzung des 
Röhrensystems und der Ven- 
tile nachstehende Aufgaben: 

1) Das Niederpressen des 
Bohrgeräthes. Die Ventile t 
und « werden geöffnet beim 
Schluss aller übrigen. So- 
bald der Bohrschaft tief ge- 
nug gepresst ist, um dem 
Druckwasser Abfluss durch 
die Rillen zu verschaffen, 
zeigt der Manometer v das 
plötzliche Nachlassen des 
Druckes an. Gleichfalls lässt 
der übermässige Druck am 
Manometer erkennen, wenn 
sich dem Niederpressen ein 
ungewöhnliches Hinderniss pojton’s hydra 
in den Weg stellt. 

2) Das Nachpressen der Verrohrung. Der Ausfluss- 
hahn w, sowie die Ventile x und y werden geöffnet, die 
übrigen bleiben geschlossen. Nach Vollendung der Nieder- 
pressung zeigt das Manometer v den erhöhten Druck an. 
Auch jede Störung beim Niederpressen lässt sich am Ma- 
nometer erkennen. 

3) Das Herablassen des Kolbens m. Der Ausfluss- 
hahn z wird geöffnet, während zugleich das Querstück v 
zu lösen ist. 

4) Ausziehen der Verrohrung. Erforderlich kann eine 
solche werden, wenn beim Vorbohren oder Nachpressen 
der Verrohrung ein Hinderniss bemerkbar wird, das viel- 
leicht durch Sprengen oder Stossbohren beseitigt werden 
soll. Man entfernt alsdann den Bohrschaft b aus dem 
Bohrloch und übt durch alleinige Oeffnung des Ventils a, 
den hydraulischen Druck hebend auf die untere Fläche 
des oberen Gusstückes /. 

Bei festem Gestein ist es mitunter angezeigt, zum 
Drehbohren überzugehen. Alsdann wird der Bohrkopf u 
mit dem Dichtungsring g fest verbunden, und das Dreh- 
bohrgeriith durch die Höhlung des Bohrkopfes hindurch 
zur Anwendung gebracht. 

Tritt die Nothwendigkeit ein, bei fortschreitender 
Tiefe, eine schmalere Verrohrung einzubringen, sc kommt 
auch ein schmalerer Schaft zur Verwendung. Der Bohr- 
kopf verbleibt grundsätzlich im Bohrloch, auch bei Ein- 
richtung des Brunnens nach vollendeter Bohrung. 

Der combinirte Stoss- und Drehbohrapparat von 
A. V. Jackson, Palestine, Arkansas (Amerikanisches Patent 
Nr. 454870 vom 30. Juni 1891), Fig. 13, ermöglicht auf 
einfache und wirksame Art, sowohl dem stossend wirkenden 
Bohrgeräth bei seiner senkrechten Bewegung, ohne Be- 
hinderung derselben, ebenfalls in wagerechter Richtung 
einen kräftigen Umsatz zu geben, als auch das Bohr- 


Fig. 12. 
ulischer Rammbrunnen. 
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geräth, unter zeitweiser Aussetzung der Stossbewegung, 
erforderlichenfalls allein als Drehbohrer in Thitigkeit treten 
zu lassen. 

Zu diesen Zweck sind die Stoss- bezieh. Drehvorrich- 
tungen zu unabhängiger Wirkung gemeinschaftlich am 
Bohrgerüst a angebracht. Der Rahmen b trägt die Welle c 
und auf dieser sitzen zwei Seiltrommeln, von denen nur 
die vordere, die Drehseiltrommel d, in der Zeichnung sicht- 
bar ist, während gewöhnliche Klauenvorrichtungen mittels 
der Hebel e und f dazu bestimmt sind, die einzelnen 
Trommeln nach Bedarf auf der Welle c zur Bewegung 
einzustellen. 

Die Stossbeweyung erfolgt dadurch, dass das Bohr- 
gestänge g am Bohrseil h, das über die Seilrolle + an der 
Spitze des Bohrgerüstes nach der Bohrseiltrommel führt, 
von dieser angehoben und fallen gelassen wird. Führung 
erhält das Bohrgestänge bei dieser senkrechten Auf- und 
Abbewegung durch den Rahmen 4, der am Gegenpfosten l 
drehbar, sowie auf und ab beweglich angebracht ist. 


Jackson's Stoss- und Drehbohrapparat. 


Die Drehung erfolgt durch die Treibwelle m, welche 
zwischen den Armen des Rahmens k das Bohrgestänge 
direct umfasst. Das endlose Drehseil n umgibt die Treib- 
welle # mit mehreren Windungen und führt dann über 
die (punktirt gezeichnete) Seilscheibe o im Scheibenblock p, 
dann unter der im Kloben g befindlichen Seilrolle her 
nach der Drehseiltrommel d, ferner in einigen Umwicke- 
lungen um diese herum über die vom Kloben r getragene 
Seilrolle und unter einer zweiten (unsichtbaren) Seilscheibe 
im Scheibenblock p nach der Treibwelle m zurück. Die 
Spannseile s und £t reguliren die Spannung des Dreh- 
seiles n. 

Noch eine complete Tiefbohreinrichtung, und zwar 
mit kraftschlüssigem Anhub des Bohrwerkzeuges und Frei- 
fall des letzteren von Theodor Scheffler, Patterson, Nord- 
amerika, ist in Deutschland durch D. R. P. Nr. 56487 vom 
6. Februar 1890 patentirt worden. 

Eine eigenthümliche Ventilbüchse mit Bohrmeissel von 
James D. Stephenson, Börne, Texas (Amerikanisches Patent 
Nr. 454082 vom 16. Juni 1891) hat den Zweck, möglichst 
vielseitig sowohl in hartem Gestein, wie in weicher Erde, 


in Triebsand und in nachfallendem Material zu arbeiten, 
und auch bei Wassermangel im Bohrloch seine Brauch- 
barkeit zu bewahren. 

Die Hülse a (Fig. 14 und 15) ist an den Bügel b 
genietet, durch dessen Schraubengewinde c sie mit einem 
beliebigen Freifallapparat in Verbindung gebracht werden 
kann. Am unteren Ende trägt sie den geschärften Bohr- 
schuh d. Diese Hülse ist in ihrer ganzen Länge nach 
durch die Querscheibe e getheilt, welche oben mittels des 
Splintes f und der Stellschraube g im Bügel befestigt ist 
und nach unten in ein Meisselblatt h übergeht. Unten, 
innerhalb des Bohrschuhes, trägt die Scheibe zwei lederne 
Ventilklappen i, die sich nach oben öffnen. In der Mitte 
hat die Scheibe die rautenförmige Durchlochung k (Fig. 16) 
mit der Bestimmung, den Bohrschmant gleichmässiger auf 
die beiden Büchsenhälften zu vertheilen. 

Nachdem die Büchse durch Freifall mit Bohrschmant 
gefüllt ist, bezieh. unter zermalmender Wirkung der 
Meisselschneide, bezieh. des Bohrschuhes, findet die Ent- 
leerung über Tage dadurch statt, dass 
sie etwa 0,5 m über dem Erdboden ge- 
halten, und darauf Stellschraube g und 
Splint f gelöst werden, worauf die Quer- 
scheibe heruntersinkt und die Füllung 
aus der Büchse fällt. 

Von neuconstruirten Einzeltheilen 
von Tiefbohrapparaten bleiben noch be- 
merkenswerth: eine Erdbohrschappe von 
Joseph Goar, Morristown, Minnesota 
(Amerikanisches Patent Nr. 456486 vom 
21. Juli 1891) und ein Erdbohrhandgriff 
von George G. Dutton und James Lee, 
Chester, Pennsylvanien (Amerikanisches 
Patent Nr. 451867 vom 5. Mai 1891); 
ferner zwei <Abdichtungsapparate für 
Brunnensohlen, der eine von Rudolf 
Thomke, Bielitz, der zweite von Augustus 


W. Newell, Bradford, Pennsylvanien 
(Amerikanisches Patent Nr. 451759 vom ae u 
5. Mai 1891); dann eine neue dauerhafte PADUNE. 


Verbindung des Bohrmeissels mit dem 

Bohrgestänge von James Walp und Charles F. Dauxdater, 
Leighton, Pennsylvanien (Amerikanisches Patent Nr. 451 788 
vom 5. Mai 1891); schliesslich ein Hauptrad (bull wheel) 
für die pennsylvanische Seilbohrmaschine von Boaz E. Wan- 
geman, North Clarendon, Pennsylvanien (Amerikanisches 
Patent Nr. 454787 vom 23. Juni 1891). 

Ein neues Verfahren zum Abteufen von Schächten im 
schwimmenden Gebirge hat Paul Pfister, Berlin (D. R. P. 
Nr. 54482 vom 11. Mai 1890), und ein solches zum Ab- 
dichten der Cuvelage in der wasserführenden Schachtsohle 
unter Wasser H. Grossmann, Dortmund, vorgeschlagen. 

Besondere Erwähnung verdient noch ein neuer Son- 
dirungsapparat mit Stahldraht, welchen M. Emile Belloc 
in der Sitzung der Société d’encouragement pour Vindustrie 
nationale am 26. Juni 1891 vorgezeigt hat. Wenn dieses 
Instrument auch in erster Linie für Lothungen in Gewiissern 
bestimmt ist, so soll es ausserdem auch für alle Sondirungen 
dienen, wo man den Gipfel des zu ermessenden Gegen- 
standes erreichen kann, aber nicht dessen Boden, was z. B. 
bei Tiefbohrungen zutrifft. 

Von den jüngsten Bohrerfolgen seien besonders zwei 
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von allgemeinem Interesse hervorgehoben. Erstens hat 
man auf der Insel Helgoland durch Tiefbohrung auf 40 m 
Tiefe ein vortreffliches Trinkwasser erschlossen, welches 
mit 60001 Zufluss für die Stunde genügt, um die ganze 
Insel mit Trinkwasser zu versehen, zu welchem Zweck eine 
Wasserleitung und eine durch Windmühle betriebene W asser- 
pumpe in Aussicht genommen ist. 

Der zweite Fund besteht in Erbobrung eines Kohlen- 
flözes von 1,2 m Mächtigkeit bei Waldmohr in der Pfalz. 
Wenn sich die Hoffnung bestätigt, dass man hier eine Fort- 
setzung des Saarbrückener Kohlenlagers getroffen hat, so 
könnte die süddeutsche Industrie dadurch günstige Be- 
dingungen für den Bezug ihres Kohlenbedarfs erwarten. 

Die Teplitzer Bohrung (D. p. J. 1890 278 145, hat 
inzwischen langsam aber sicher bis October 1891 die mele 
von 385 m erreicht. 

Schliesslich sei noch darauf hingewiesen, dass von dem 
für die Bohrtechnik sehr wichtigen Lehrbuch „Der Tunnel- 
bau“ von Carl Dolezalek, königl. preuss. 
u. s. w., die 2. Lieferung des I. Bandes: 
arbeiten“ in Hannover, Helwing, 
(D. p. J. 1890 275 394.) 


Regierungsrath 
„Die Gewinnungs- 
1890 erschienen ist. 


Ueber Fabrikschornsteine. 
Mit Abbildungen. 


Es hat nicht an Versuchen gefehlt, für die Stand- 
festigkeit der Schornsteine zu Regeln und Formeln zu ge- 
langen. Doch darf wohl behauptet werden, dass diese 
Versuche bisher einen sicheren Erfolg noch nicht gehabt. 
haben. Die Gründe dafür liegen nicht fern. Es wird zu- 
nächst schwerlich eine Formel sich dem Zusammenhaften 
der Mauersteine — das sowohl durch die Rauheit der 
Steinflächen und des Mörtels, als auch durch die Wärme 
und durch das Eigengewicht des Schornsteins beeinflusst 
ist — auch nur annähernd anpassen. Noch weniger würden 
der wechselnde Druck der Luft und die durch denselben 
herbeigeführten Schwingungen sich der Formel einfügen 
lassen. Jahre lang hat vielleicht der Schornstein den hef- 
tigsten Stürmen getrotzt, bis der Zufall eintritt, dass die 
Windstösse mit der Schwingungsperiode des Schornsteines 
zusammenfallen, sich gegenseitig unterstützen und so die 
Zerstörung des bisher für wetterfest gehaltenen Schorn- 
steines herbeiführen. 

Nichtsdestoweniger wird man nicht umhin können, 
soweit es thunlich ist, die Theorie zu Hilfe zu nehmen. 
Wir geben deshalb im Nachstehenden zunächst (nach der 
Berg- und Hüttenmännischen Zeitung) eine Untersuchung 
von Cordier aus Revue industrielle vom 1. und 15. Sep- 
tember 1887 wieder, welche sich auf die Zugverhältnisse 
und die Standfestigkeit der Schornsteine erstreckt, und 
werden daran Beispiele von praktischen Ausführungen an- 
schliessen. 

Nach Cordier sind die Essen oder Schornsteine dazu 
bestimmt, die für die Verbrennung in industriellen Feuer- 
herden nothwendige Luft zuzuleiten. Sie bestehen aus 
einem senkrechten, mit heisser Luft gefüllten Rohre, die 
im Verhältnisse ihrer zu der umgebenden Luft geringen 
Dichtigkeit bestrebt ist, emporzusteigen und durch kältere, 
von aussen kommende Luftschichten ersetzt wird. Dies 


erzeugt den Luftzug. 


Dinglers polyt. Journal Bd. 288, Heft 11. 1899/1. 
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Die Verbrennungsgase sind verschieden zusammen- 
gesetzt, je nach der Natur des Brennmateriales und den 
Umständen, unter denen die Verbrennung erfolgt. Die 
Dichtigkeit dieser Gase, auf 0° und 760 mm Druck re- 
ducirt, ist dieselbe wie die der Luft. 

Verbrennt man reinen Kohlenstoff mit der zur voll- 
ständigen Verbrennung genau nöthigen Luftmenge, so ent- 
halten die Verbrennungsgase 79 Proc. Stickstoff und 21 Proc. 
Kohlensäure, und ihre Dichtigkeit bei 0° ist 1,09. Erfolgt 
aber die Verbrennung mit der doppelten Luftmenge, so 


‘ist die Gasdichtigkeit nur 1,04. 


Der einfachsten Art von Essen entströmen die Ver- 
brennungsgase mit einer Geschwindigkeit von: 


ba ope D. oa) 


1+20 

wenn H die Höhe der Esse, œ der Coefficient der Gas- 
ausdehnung, t die Gastemperatur und © die äussere Tem- 
peratur bedeutet. 

Die durch die Esse erzeugte Depression ist in Wasser- 
druck ausgedriickt: 
j (t — ©) 
Ehe ET ET 
wobei dọ die Gasdichtigkeit bei 0° ist. 

Das in einer Secunde entweichende Gasvolumen ist 
Q= Q V, wenn Q den oberen Essenquerschnitt bezeichnet. 


d 
Das Gewicht der Gase ist P = Zen Tat 


Durch Rechnung findet man ein Maximum des Zuges, 
welches eintritt, wenn die Temperatur am Gasabzuge ist: 


(= +20=270°+20. 


Ist © = 0°, so ist das Maximum bei ¢ = 273° 
n 9= 13°, P 2 n n y t = 299° 
» = 15°, ee r r n t = 303° 
, 0 = — 10°, so ist „ $ =. 250°. 


In der Praxis findet man auch, dass bei etwa 300° 
die Temperaturwechsel durch den Zug sich erhöhen, und 
dass bei höheren Graden der Zug ein wenig abnimmt. 
Das Maximum findet im Winter bei niedrigerer Temperatur 
statt als im Sommer, und daraus folgt, dass die Essen 
im Winter besser ziehen als im Sommer. — Nach theore- 
tischen Formeln hat man die Gasgeschwindigkeiten für 
Temperaturen von 100 bis 1000° berechnet, ebenso die 
Volumina, die in einer Secunde entweichenden Gasgewichte 
und die Depressionen nach Wasserdruck. Hierbei wurde 
Q=0, H=1m und 2—1 qm angenommen. Aus der 
so aufgestellten Uebersicht findet man, dass das in einer 
Secunde entweichende Gasgewicht bei 150° = 2,737 k und 
bei 500° = 2,740 k beträgt. Indem die Temperatur von 
150 bis 500° wechselt, variirt das entweichende Gasgewicht 
nur von 2,737 bis 2,740 k, und erreicht bei einer Ab- 
zugstemperatur von 273° ihr Maximum von 2,8616 k. 
Man kann deshalb den Zug zwischen diesen beiden Tem- 
peraturen für constant ansehen und sagen, dass es keinen 
grossen Vortheil hat, die Gase heisser als 150 bis 200° 
aus der Esse entweichen zu lassen. Es ist also rücksicht- 
lich des Zuges unbedenklich die Wärme der Gase aus- 
zunutzen, bevor sie in die Esse treten, wenn ihre Tem- 
peratur nur innerhalb der obigen Grenzen verbleibt. 

Besteht die Esse aus zwei ungleichen Theilen, so be- 
steht der Druckunterschied, welcher die aufsteigende Gas- 
bewegung bewirkt, auch aus zwei Ausdrücken; der eine 
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repräsentirt den Zug einer Esse mit H Höhe und 7' Tem- 
peratur und der andere einen solchen mit h Höhe und 
t Temperatur. 

In einer Esse von beliebiger Form ist der Druck- 
überschuss, welcher die aufsteigende Bewegung erzeugt, 
gleich der algebraischen Summe der einzelnen Druck- 
überschüsse, welche beim Aufstieg der heissen Luft als 
positiv, aber beim Niedergange derselben als negativ zu 
rechnen sind. 

Bei einer complicirteren Esse besteht der Zug aus 
demjenigen einer Esse mit H Höhe und T Temperatur, 
ferner aus dem Zuge einer Esse mit A Höhe und ¢ Tem- 
peratur, weniger dem Zuge der Essen H, und h. Aus 
vorstehender Regel folgt, dass man das Niedergehen der 
Gase vermeiden muss, weil man bei jedesmaligem Nieder- 
gange einen Druckverlust hat, welcher das Einströmen 
der Luft auf den Herd sehr vermindert. 

Aber die Gasgeschwindigkeit beim Austritte, mithin 
auch der Zug, erleiden zahlreiche Beeinträchtigungen; 
solche bewirken der Luftdurchgang durch den Rost, die 
Wechsel im Querschnitt und der Richtung der Kanäle, 
Gaswirbel und die Wandreibungen. Durch diese Wider- 
stände sinkt die wirkliche Geschwindigkeit auf 'J, oder ‘Je, 
durchschnittlich auf "Js der theoretischen herab; die aus- 
strömenden Volumina und Gewichte sind gleichfalls nur '/s 
der theoretischen. 

Die grossen Essen für Kesselanlagen benutzen für den 
Zug die von den Verbrennungsgasen mitgeführte Wärme, 
in welchem Falle man sich wenig mit dem Nutzeffecte 
beschäftigt, weil man keine Kohlen verthut. Aber es ist 
nicht immer so; die Essen können benutzt werden, um 
die Luft in einen Umkreis strömen zu lassen; dann muss 
man Brennstoff verbrennen, um die Bewegung der Luft 
zu erlangen. 

Die erforderliche Arbeit, um ein Gas in Bewegung zu 
bringen, ist 

T=VE, 

wobei Q das in einer Secunde ausgeströmte Gasvolumen 
und E den Gasdruck bezeichnet. Für eine Esse ist diese 
Arbeit: 

t— 0 

1+0.09’ 
wenn P dasin einer Secunde ausgeströmte Gasgewicht an- 
gibt. Um diese Arbeit 7 zu leisten, hat man an Calorien- 
anzahl aufzuwenden: 

1+0.0 


M= Tc Ha ’ 


wobei c die specifische Wärme der Gase = 0,23 bedeutet. 
Dies beweist, dass man für dieselbe Arbeit um so weniger 
Wärmeeinheiten braucht, je höher die Esse ist. Nach 
Péclet kann eine zur Ventilation benutzte Esse mit 1 k 
Steinkohlen 1000 cbm Luft ansaugen. Aber die Benutzung 
der Essen zur Ventilation wird durch die geringe erzielte 
Depression eingeschränkt; so liefert eine 40 m hohe Esse, 
aus welcher die Gase mit 300 oder 350° entweichen, eine 
Depression von nur 0,03 m Wasserséule. Beruhen die 
Essen nicht auf der Ausnutzung von verlorener Wärme, 
so sind ihnen Ventilatoren vorzuziehen, welche mit dem- 
selben Brennstoffaufwande einen bedeutenderen Nutzeffect 
erzeugen, grössere Depressionen ergeben und die Luft regel- 
mässiger ansaugen. Die Ventilatoren brauchen für die 
gleiche Arbeit 10 bis 14mal weniger Calorien als die Essen. 


T=PHa 


Berechnung der Essendimensionen. Die Höhe einer 
Esse hängt von dem Zuge, den sie bewirken, und von der 
Depression ab, die sie ergeben soll. Will man z. B. eine 
Depression von 0,01 m Wasser erhalten und nimmt man 
H=1 und © =Q an, so findet man in der für die ver- 
schiedenen Temperaturen berechneten Depressionstabelle, 
dass bei 200° eine Esse von 1 m eine Depression von 
0,00054 m Wasser erzeugen wird. Da die Depression pro- 
portional zur Höhe ist, so muss die Esse, um bei 200° 


0,01 
eine Depression von 0,01 m zu ergeben, 6,00054 ~ 18,20 m 


hoch werden. Für Depressionen von 20 und 30 mm 
müsste man 37,00 bezieh. 55,50 m hohe Essen bauen. 
Aber die Höhe einer so berechneten Esse genügt nicht 
immer; je nach der Lage der Esse muss man oft noch 
andere Betrachtungen anstellen. Kennt man Gewicht 
und Volumen des in einer Secunde entweichenden Gases, 
so findet man den oberen Querschnitt leicht nach den 
Formeln: 
do 

ltel 

Fiir das verbrannte Brennstoffgewicht, den Querschnitt 
und die Höhe existirt eine bequemere Gleichung; bezeichnet 
p das Gewicht des stündlich auf 1 qm Rostfliche ver- 
brannten Brennstoffes und S die Rostfläche, so findet man 
die sehr einfache Formel: 

pS=1002V H. 

Berechnet man verschiedene Essenhöhen und berück- 
sichtigt man, dass die höheren Essen höheren Widerständen 
entsprechen, so erlangt man nachstehende praktische Dimen- 
sionen: Essen von 10, 15, 20, 25, 30, 35 bezieh. 40 m 
Höhe beanspruchen auf 1 qm oberen Querschnitt an Kohlen: 
320, 360, 400, 440, 470, 500 bezieh. 520 k. 

Construction der Essen. Der Verfasser beschreibt (aus- 
führlich im Bulletin von St. Etienne) verschiedene runde 
und quadratische Ziegelessen in ibren einzelnen Theilen; 
er gibt den Profilriss, vom oberen Querschnitte ausgehend, 
ebenso den der Höhe an; als Sockelhöhe nimmt er die 
Quadratwurzel aus der ganzen Höhe und als Verjüngung 
25 bis 30 mm auf 1 mm an. 

Die Schichten sind gleich oder ungleich hoch. Ist A 
die Höhe einer Schicht, e die Breite eines Ziegels und p 
die Verjüngung auf 1 m Höhe, so muss 

h>- 
p 
sein, damit die Essenquerschnitte sich nicht verengen. 
Während man in Frankreich die Essen aus kleinen Ziegeln 
herstellt, die ziemlich viel Zeit beanspruchen, verwendet 
man in Deutschland grosse, besonders gewölbeartig ge- 
formte Steine, die einen sehr raschen Bau gestatten. Ueber 
die Armaturen siud die Ansichten ungemein getheilt; die 
Einen behaupten die Vortheile eines inneren kreisrunden 
Eisenausbaues, mittels dessen man, wenn er gut angebracht 
ist, die Spannung in der ganzen Esse ausgleichen kann. 
Andere wieder sagen, dass geschmiedete Eisenringe sich 
im Inneren eines Mauerwerkes anders ausdehnen als dieses 
und nur die Verschiebung beschleunigen können. Als Ver- 
gleich schlagen einige Constructeure vor, bis auf eine 
Höhe von 5 bis 7 m mit einem Zwischenraume von 0,10 m 
im Inneren eine Doppelwand anzubringen. 

Soll eine Esse nicht lange benutzt werden, dann ist 

eine solche aus Eisen billiger; aber eine Blechesse über- 


Q=82V und P=9 
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dauert 15 Jahre nicht. Dieselbe steht auf einem Mauer- 
sockel, der ein durch vier Grundanker befestigtes Guss- 
stück trägt, an welches das untere erste Essenstück 
angenietet wird. Als eine schöne Blechesse nennt man 
die 1870 in Creuzot hergestellte; sie ist 85 m hoch, oben 
2,30 m weit und wiegt im Ganzen 80 t. Die Aufstellung 
einer solchen Säule wäre ohne besondere Vorkehrungen 
unmöglich und ein provisorisches Gerüst war unausführbar. 
Die Esse wurde stückweise ohne jedes Gerüstschlagen 
aufgestellt und diente während der Montage selbst als 
Standpunkt. 

Einfluss des Windes auf die Stabilität. Bei Bauwerken, 
deren Höhe bedeutend und deren wagerechter Querschnitt 
klein ist, wie bei Leuchtthürmen, Brückenpfeilern, Werk- 
essen u. s. w., ist der Einfluss des Windes sehr wichtig. 
Zunächst sei bemerkt, dass alle isolirten und leicht con- 
struirten Thürme bei Unwetter ähnliche Schwingungen 
erleiden, wie die Bäume; die Grösse derselben kann an 
der Spitze 0,15 bis 0,50 m betragen. Diese Schwingungen, 
welche das Oeffnen der wagerechten Verbindungen nicht 
bewirken, können die Baulichkeit nur gefährden, wenn ihr 
wirkliche Stabilität fehlt, d. h. sie kann durch den Wind 
in der Masse umgeworfen werden. 

Bei der Aufstellung des Leuchtthurmes von Belle-Isle 
nahmen 1831 Fresnel und neuerlich beim Baue metal- 
lischer Brückenpfeiler Nordling eine Einwirkung des Windes 
von 275k Druck auf 1 qm an. In seinem Projecte des 
300 m hohen Eisenthurmes rechnete Fiffel auf einen Mittel- 
druck von 300 k, der von unten nach oben zwischen 200 
und 400 k wechseln sollte. Bei uns im Centrum Frank- 
reichs sind heftige Orkane nicht selten; am 20. Februar 
1879 und am 26. Januar 1884 verursachten sie viele Ver- 
wüstungen, wobei die beobachtete Maximalgeschwindigkeit 
45 m in der Secunde betrug, was einem Drucke von 275 k 
auf 1 qm entspricht. Man thut deshalb gut, für die Essen- 
stabilität mit dem gleichen Drucke zu rechnen. 

Man geht von der Annahme aus, dass die Wirkung 
des Windes sich wagerecht äussert, und dass sie bei einem 
Bauwerke mit quadratischer Grundfläche gleich dem auf 
die Flächeneinheit angenommenen Druck, multiplicirt mit 
der Projectionsfläche der festen Masse auf eine zur Wind- 
richtung perpendiculäre senkrechte Ebene sei. Bei einem 
Bauwerke mit kreisrunder Basis beträgt der Gesammt- 
druck aber nur °l der so erhaltenen Grösse. Der dem 
Abbrechen am leichtesten ausgesetzte Punkt der Esse liegt 
in dem Querschnitte des pyramidalen oder kouischen Theiles, 
welcher auf dem Sockel ruht. 

Bei der Esse (Fig. 1) sei: PD der Durchmesser oder 
die Aussenseite an der Basis; D, der Durchmesser oder 
die Innenseite an der Basis; d der Durchmesser oder die 
Aussenseite an der Spitze; «, der Durchmesser oder die 
Innenseite an der Spitze; P? das Gesammtgewicht des Mauer- 
schaftes, bezogen auf das Schwerecentrum G; V die Wind- 
wirkung, auf @ bezogen; A die Höhe des Schwerecentrums 
über dem Sockel; Æ die Resultante des Gewichtes und 
der Windwirkung. — Um Gleichgewicht zu haben, muss 


| D 
p? = V K sein, wobei P-:VK=S den Stabilitätscoeffi- 


2 i 2° 
cienten ausdrückt. Damit die Esse nicht umgeworfen 
wird, muss S=1 sein. Das Product S x 275 k reprä- 
sentirt die Windstärke, welche die Esse umzuwerfen im 


Stande ist. 
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Durch Rechnung findet man den Stabilitätscoefh- 
cienten: 
1) Für eine ar Esse: 
iD + 2a) 


2) fiir eine runde Esse: 
[PP 4d? + Dd- (D? + att Day) 
h(D+ 2d) 

Eine runde Esse bietet also eine etwa ‘Js grössere 
Stabilität als eine quadratische, deren Seite gleich dem 
Durchmesser jener ist. Bei gleichem Querschnitte em- 
pfängt die runde Esse 75 Proc. von dem Drucke, welchen 
eine quadratische erleiden würde, und ihre Stabilität ist 
die 1';,fache der letzteren. Hierbei wird vorausgesetzt, 
dass die Resultante R in A übergeht und dass die Materialien 
unzerdrückbar sind. Um die Möglichkeit des Zerdrückens 
der Materialien durch die gemeinsame Einwirkung des 
Gewichtes und des Windes darzulegen, muss die Resultante 
von der Kante A auf eine bestimmte Entfernung nach 


S= 7,75 


; D 
innen rücken. Es genügt, dass sie von A nach A, =F 


riickt, um eine ausserordentliche Sicherheit zu haben, und 
dies um so mehr, als die von der Essenbasis getragene 
Last kaum ‘Jeo derjenigen ist, welche ein Zerdrücken be- 
wirken würde. Unter diesen Umständen ist der Druck 
noch auf die Hälfte des Basenquer- 
schnittes: vertheilt. Der Stabilitäts- 
coefficient S ist auf > reducirt und in 
der Praxis nimmt man S, = 1,50 an. 
Die fünf durch den Orkan am 20. Fe- 
bruar 1870 auf der Kohlengrube zu 
Commentry umgeworfenen Essen 
haben Stabilitätscoefficienten, welche 
kleiner als 1 sind. Die Resultante 
fällt ausserhalb der Esse und ziem- 
lich weit von dem Mauerwerke. 

In den Standfestigkeitsformeln 


oo w 


hat man die Beschaffenheit des Mör- Fig. 1. 
tels nicht berücksichtigt, die sich auch ee eet dee 


schwer in Rechnung ziehen lässt. 

Aber es leuchtet ein, dass ein verdorbener Mörtel ein 
ungenüsendes Anhaften der Materialien bewirkt, was die 
Standfestigkeit sehr vermindert. 

Bourdais, der Architekt des Trocadéro, legte 1885 in 
dem Plane eines 300 m hohen gemauerten Thurmes Stand- 
festigkeitsberechnungen über gemauerte Pylonen von ver- 
schiedenen Formen vor. Von den Essen verlangt er, dass 
die Resultante von der Centralachse auf eine Entfernung 
wegrückt, welche gleich dem vierten Theil des Basisdurch- 
messers ist; er nimmt einen Winddruck von 300 k auf 
l qm an und gelangt zu folgenden drei Formeln: 


ees | 
Mittlere Stärke e = K Do’ 


h? 
Cubikinhalt = K‘ F 


Gewicht P = K'Rk?. 
Die Coefficienten X und K' sind von dem Verhältniss 
y 
= = n der oberen und unteren Durchmesser abhängig. 
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für n = 0,00—0,10—0,20—0,30—0,40—0,50—0,60—0,70 
—0,80—0,90—-1,00. 
| K=85 —98—100—105—110—118—117—120— 
123—125—127. 
_ K' = 133—160—186 — 218— 240 —266—293 — 320— 
346—373—400. 


Auf einige Essen angewendet, ergeben diese Formeln 


eine zu grosse mittlere Stärke; es wird genügen, K= */4 K. 


und X’ =! K' zu nehmen. Dies kommt daher, weil die 
Entfernung der Kante bis zur Resultante ('iı Durchmesser) 
und der Winddruck von 300 k zu gross angenommen 
werden. — 

Auf weitere Ausführungen der Cordier’schen Arbeit, 
Reparaturen an Essen betreffend, werden wir noch zurück- 
kommen. 

Ueber die Geschwindigkeiten des Windes und die den- 
selben entsprechenden Pressungen, die im Vorhergehenden 
zum Höchstbetrage von 275 Kigm in die Rechnung einge- 
führt wurden, gibt uns eine nachstehende Zusammenstellung 
von Claudel Auskunft: 


Art des Windes rn | auhvane 
Starker Wind . . . . . 15m . Bok 
Sehr starker Wind . . . 20 ete . 54 
Sturm... ... . . 24 ne fo. 
Heftiger Sturm . . . . 380 ek Gy io 
Orkan. ...... . 86 o Bee ve ed 
Gewaltiger Orkan . . . 46 27% 


Wie erheblich mitunter die Schwankungen von Schorn- 
steinen sind, sehen wir aus einer Angabe Dr. Jordan’s im 
Centralblatt der Bauverwaltung vom 14. März 1888, nach 
welcher ein Schornstein bei Marseille während eines hef- 
tigen Sturmes (durch Beobachtung des Schattens gemessene) 
Schwankungen bis zu 0,5 m zeigte. Die Höhe betrug 35 m, 
der äussere Durchmesser oben 1,22 m. Nach jedem Wind- 
stosse schien der Schornstein 4- bis 5mal hin und her zu 
schwanken, bevor er wieder zur Ruhe kam. An einem 
Schornstein bei Wien, der in Ringschichten aufgemauert 
war und bei 50 m Höhe 2 m innere Weite hatte, sind wäh- 
rend heftiger Stürme mit Hilfe des Theodolits Schwankungen 
von 160 mm beobachtet worden. 

Als Beispiele für praktische Ausführungen kann nach- 
folgende Tabelle dienen, deren erste 10 Schornsteine von 
Cordier, die demnächst folgenden Beispiele einer Arbeit 
von Rossigneux aus Le Génie civil vom Jahre 1891 ent- 
nommen sind. 


Im Anschluss an die Tabelle macht Aossigneur auf 
die grosse Standfestigkeit der Obelisken aufmerksam, von 
denen der in Paris aufgestellte einem Winddruck von 
580 Klum würde widerstehen können. Ueber einige be- 
merkenswerthe Schornsteine derselben Tabelle sagt der 
Verfasser Folgendes: 

Der in der Tabelle aufgeführte höchste Schornstein 
ist derjenige von Townsend in Port-Dundas in Schottland. 
Seine Höhe über dem Sockel beträgt 133 m, diejenige 
des Blitzableiters 142,3 m, während das Fundament 4 m 
200 tief ist. Der Schornstein ist rund und hat einen 
Durchmesser von 9,7 m am Boden und 4,05 m am Kopfe; 
sein Gesammtgewicht beträgt 8000 t. Man brauchte drei 
Jahre zur Erbauung desselben. Das Sicherheitsverhältniss 
beträgt 2,6, der Druck durch das Eigengewicht 14,5 k auf 
l ge im Querschnitte am Sockel. 

-© Der an Höhe nächstkommende Schornstein ist der- 
jenige von St. Rollox bei Glasgow. Er ist 132 m hoch 


über dem Boden und 135 m hoch über dem Fundament. 
Der Durchmesser am Sockel beträgt 12,2 m, ist also sehr 
gross, während die Höhe kaum das 10,8fache des Durch- 
messers ausmacht. Die Dicke am Sockel ist im Verhältniss 
sehr gering, doch ist beim grossen Durchmesser die Quer- 
schnittsfläche des Mauerwerks beträchtlich, so dass die 
Beanspruchung für die (Juadrateinheit fast dieselbe wie 
bei dem vorhergehenden Schornstein ist, nämlich 14,2 Kle; 
das Gewicht des Theiles über dem Boden beträgt 4100 t. 
Ein Jahr ist auf den Bau verwendet worden. 

Der in der Tabelle angeführte drittgrösste Schorn- 
stein wurde 1884 bis 1885 zu Mechernich erbaut. Er ist 
134,6 m hoch über dem Fundament und 131,1 m hoch 
über dem Boden. Das Fundament hat 12,5 m Seitenlänge 
und eine Dicke von 38,5 m. Der Sockel ist bis 5 m über 
dem Boden quadratisch und bis 10 m achteckig und besteht 
zum grossen Theile aus feuerfesten Steinen 250 >»: 120 x 85. 
Die Oetfnungen für die aus den Schmelzöfen des Bleiberg- 
werks herkommenden Feuergase sind in dem quadratischen 
Theile angebracht. Auf dem Sockel erhebt sich der runde 
Schornstein aus gelben Ziegelsteinen, der einen äusseren 
Durchmesser von 7,5 m am Sockel und 3,5 m am Kopfe 
und einen inneren Durchmesser von 3,5 m am Sockel und 
3m am Kopfe hat. Die Dicke beträgt daher 2 m am 
Sockel und nur 250 mın am Kopfe, was für einen so grossen 
Schornstein sehr kühn zu nennen ist. Das Fundament 
wurde im Herbst 1884 gelegt und den Winter über zum 
Schutz gegen Frost bedeckt. Im April 1835 wurde die 
Arbeit wieder aufgenommen und im September desselben 
Jahres beendigt. Das Wetter war im Allgemeinen sehr 
schlecht, so dass nur 107 Tage gearbeitet wurde, indem 
man die Arbeit stets unterbrach, sobald es zu stark reg- 
nete, um nicht den Mörtel auslaufen zu lassen. Zum Mörtel 
benutzte man Kalk und Sand mit 10 bis 12 Proc. Port- 
landcement. Der Druck, den das Gewicht des Schornsteins 
auf den Boden (Felsen) ausübt, beträgt 3,77 Kige (man 
hätte denselben ohne Schaden auf das Dreifache erhöhen 
können) und auf den Sockel 10,4 E'qe. 

Der viertgrösste Schornstein der Tabelle befindet sich 
in Amerika bei den Clark Thread Works in Kearney (New 
Jersey). Während die vorhergehenden Schornsteine als 
Rauchabzug für Oefen dienen, ist dieser Schornstein für 
Damptkessel bestimmt; daher ist er der höchste Schorn- 
stein für Dampfkessel und zugleich überhaupt der höchste 
Schornstein auf dem Continent von Amerika. Er empfängt 
den Rauch von 21 Dampfkesseln von je 200 P. Am 
Fusse sind Vorwärmer angebracht, um das Kesselwasser zu 
erwärmen und die Feuergase aufs äusserste auszunutzen. 
Die grosse Höhe des Schornsteins sollte dazu dienen, trotz 
dieser Abkühlung einen genügenden Zug zu erzeugen und 
so eine sehr weitgehende Ausnutzung des Brennmaterials 
Die Fabrik rechnet darauf, dass hier- 
durch die Baukosten sich gut verzinsen. Dieser Schorn- 
stein von 112,1 m Höhe, mit einem äusseren Durchmesser 
von 10,25 m am Sockel und 4 m am Kopfe, ist auf 
schlechtem sandigen Baugrunde errichtet, weshalb man 
beim Bau desselben Vorsichtsmaassregeln zu treffen ge- 
nöthigt war. Man stellte zunächst eine Bettung aus Beton 
von 1,5 m Dicke in einem Quadrate von 12 m Seitenlünge 
her und errichtete auf diesem den Schornstein aus Ziegel- 
steinen mit Mörtel. Die Mischung des letzteren bestand 
für den Sockel aus 1,5 Th. Sand und 1 Th. Cement, für 


herbeizuführen. 


Höhe von 50 m aus 6 Th. Sand, 2 Th. Kalk und 1 Th. 
Portlandcement und für den Rest aus 3 Th. Sand, 1 Th. 
Kalk und 1 Th. Cement. Ungeachtet der niedrigen Tem- 
peratur der Feuergase hatte man die Einwirkung ihrer 
Hitze auf das Mauerwerk gefürchtet und deswegen am 
Sockel einen Mantel von 500 mm Dicke am Fusse und 
300 mm Dicke von der Höhe von 28 m an bis zum Kopfe 
in einer Höhe von 50 m errichtet. Ein freier Zwischen- 
raum von 500 mm besteht zwischen dem Mantel und dem 
Schornstein und gestattet dem ersteren, sich frei aus- 
zudehnen. Die Dicke des eigentlichen Schornsteins ist 
1,57 m am Sockel und 320 mm am Kopfe. Ringe von 
Flacheisen 100 >< 18 und 100 >x 12 wurden alle 6 m boch 
in den Schornstein in der Entfernung von 200 mm vom 
Rande gelegt. Die Krone des Schornsteins besteht aus 
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? Innerer © 
x Höhe [messer oder AnssereDurchmesser| pieve |8 | Za] Be 
z ‘schni pee Seite Fa: 
E Querschnitt Deo. an e I PE 
> Schornsteins 5 gn 3 a 2 5 2 2 2 tae PE ZA 
u M m 11 m m Mn n) m m j > 
Obelisk, beschrieben von Diodorus von Sicilien | — | quadratisch | 48,24] — —.1 8611941, le ee N 
n von Numcorius . — 5 40,20 | — — | 3.21 |2,01] — -| — — 12,201405 112,5 
R Nectanebus : — B 35,37} — — | 2.8112,80| - —- | — — 11,90} 350 I 12,5 
s von Š. Giovanni im Laterano zu u Rom — ‘ 32,45] — — | 2,98)1.89 - | — | — | — [2.40] 440) 11.0 
a Place de la Concorde zu Paris . — a 2200| — — 12.431150] — - | — — 12.201405 | 9.0 
Schornstein der Kisfabiik von Montluçon 1846 rund 63,20 | 54.07 | 5,37 | 5,10 / 2.60] 3,60 12,10) 0.75 | 0,25 11.241 227 | 10.6 
: ‘ p 3 B — $ 55,70 | 46,25 | 5,37] 4,70 12,401 3,20 |1,90] 0.75 10.25 |1.61| 295| 9.8 
5 3 5 i . 1883 E 40,00 | 33,45 | 4,20 | 4,00 12,00] 2.50 11,501 0,75 10,25 11.811330 | 8.03 
4 z R 5 5 . 11882 | quadratisch | 28.00 | 27,60 | 4,20 | 3,30 11.60] 2,30 [1,36 | 0,50 10,12 [1,02] 187 | 8,04 
Š > Chemischen Fabrik von Mont- 
luçon bu a he: lee os STS rund | 64,00 | 55,00] 5.40 | 4.90 11,601 2,90 11,20] 1,00 10.20 |1.44| 264 | 11,2 
: » Comp. Fourchambault, Mont- 
lugon , . | IK85 | quadratisch | 44,00 | 35,00 | 3,55 | 3,50 | 1.80] 1,50 11,32] 1,00 | 0.24 [2.35] 430 | 10,0 
u - Forges des Commentry . 1844 ‘ 46,00} 41.25 | 5.00 | 5.00 11,75] 3.40 |1,50[ 0,80 0,12 [1.96] 300 | 8,2 
3 ` ` $ ” 1885 rund 40,00 | 34.00 | 4.60] 4.50 12,36| 3,15 12,00| 0.68 |O,18 [1,78] 3827] 7.6 
Z > 1874 > 30,00 | 27.50 | 3.10 | 3,10 11,74! 1.60 |1,.50| 0,75 |0,12 [1,438] 262] 5,9 
a a Fabrik von Chedin, Bourges 1885 a 20.00 | 15,50 | 2,20 | 1,906 11,051 1.10 10,651 0,40 10,20 11,071 1921| 8,2 
= zu St. Rollox bei Glasgow > x 132.00 [132,00 | 2,20 112.20 | 5,10/10,60 [3,38] 0,80 | 0,36 |1,80| 335 | 11,0 
. der Papierfabrik zu Essones - Š 42,00 | 36.00 | 5.00 | 4,40 (3,30) 2,80 72,80) 0,80 10,20 11,78) 827] 8,2 
R zu Commentry — | quadratisch | 30,75 | 27,25 | 3.35 | 3.00 11.50] 1,70 11,001 0.65 10,25 |1,22|223] 9.1 
á der Zeche Saint- Jacques, Mont- 
luçon ! — A 50,00 | 46.50 | 5,00 | 5,00 12,501 3.00 12,00) 1.00 10,25 11,74] 320| 9.3 
7 , Direction der Artillerie, 
Bourges i = rund 33,00 | 28.70 | 5,00 | 3,25 11.52| 1.81 11,101 0,72 [0,21 [1,58] 290 | 8.8 
` : Koblengrube vonCommentry 1247 | quadratisch | 12,00 | 12,00 | 5.00 1,20 10,80] 0,70 10,561 0,25 10.12 10,43] x0} 10,0 
R : a s 7 1866 21.00 | 16,00} 2.60} 1,85 10.84] 1,09 | 4.60] 0.22 10,12 10,75[137 | 8,7 
- ” „ Š : 1845 j 27,00 | 21,50 | 2,45 | 1,85 10,90! 1.09 10,66 0,22 10.12 10.63] 119 | 11,6 
5 2 5 : 5 1854 3 27.00 | 23,00} 2,50} 1,85 10,90} 1,09 [0,661 0,22 [0.12 10,60] 110 | 12,4 
5 á È 1852 5 28,00 | 22,50 | 3,20 | 1.85 70,94) 1.09 10.70| 0,22 | 0,12 10,52] 951 12,1 
p a Dampfmühle in Meaux 1858 rund 28.00 | 28.00] 2.50] 2,50 10,82! 0,90 10,601 0.80 [0.11 |1,05|196 | 11.2 
x „ Gasanstalt in Melun . 1880 ‘ 54.00 | 34,00} 3.26 | 3,26 |1,46| 1.65 11.001 0.80 | 0,23 | 1,46] 268 | 10,4 
£ » Fabrik von Marrel, Rive- 
de-Gier 1867 | achteckig 1105,30 | 90,00 | 8,50 | 6.50 13,75] 3.25 13.00! 1.62 | 0,37 [2,00] 366 | 13.8 
2 des Hohofens zu Villerupt 1878 rund 65,00 | 65,00 | 8,50 | 5,70 13,60 | 4.40 13,261 0,65 [0,17 11.16) 213 | 114 
$ der Grube von Clereq, Bourges |1883 . 48,00 | 42,00} 8,50 | 5,00 13,201 3.00 [2.50] 1,25 [0,35 12,571 475] 9.6 
Blechschornstein zu Creusot . 1870 = 85,00 | 78,00 | 7,00 | 3,70 12.30] 3,00 12,501 0,014] 0,007] 0.81] 148 | 21,0 
Schornstein der Aciéries de Saint- Chamond 1862| achteckig |100.00 | 78,00 | 7,00 | 7,40 13,25 5,15 |2,70] 0,125] 0,325] 2.20 | 405 | 13,5 
s „ Grugelle, Hénin-Liétard 1870 rund 45,00 | 37.50) 4,56 | 4,16 11,93] 2,48 | 1,481 1.04 | 0,23 42,00) 306 | 10,0 
2 „ Forges et Fonderies d’Alai | 1850 j 55,00 | 37,10 | 6,40 | 5.32 12,34] 4,06 11,86| 1.17 10,24 11,94|355] 7,0 
a von Dolfuss-Miey, Dornach .| — ` 33,00 | 32.50 | 3,54 | 3,54) 1.88] 2,10 11.40 0.72 10,24 11,541 2832] 9.5 
: des Ateliers des chemins de fer 
du Nord, Paris — x 30.00 | 25,50} 2.82} 2,52 '1,44| 1,50 [1,00] 0.656 10,22 11.40] 256 | 10.6 
A der Stahlwerke von Monterhausen 1869 40.00 | 33.00} 5,201 3.20 | 1.34) 1,85 10.901 0.67 10.22 11,331 244] 12,5 
2 einer Zuckerfabrik zu Magdeburg | 1865 3 45.00 | 30,00 | 3,60 | 3.60 12.25] 1,72 11,72| 0.94 [0,26 11,30] 2-40 | 12,7 
” der Filature de Croix (Nord) 1888 R 104,00 | 92,00 | 8.00] 7,60 12,68] 4,00 [2,00 1.80 [0.34 [2.55] 466 113.0 
: des Bahnhofes zu Saint-Ouen . | 1830] quadratisch | 40,00 | 40.00 | 3,10 | 3.10/1,10) 1,60 [0.60 0,75 | 0.25 11,02] 187 | 13,0 
3 der Gasanstalt zu Faubourg, 
Montmartre . . . |1825 ? 30,00 | 26.00 | 2.50] 2,50 11,50] 1.50 11,00) 0.50 10,25 10,65] 120 | 12,0 
$ der Fabrik zu Mechernich 1885 rund 131.10 | 26,00 {10,00 1 7,50 13.50! 3.50 13.001 2,00 [0.25 [1,92] 350 | 16.2 
2 zu Port Dundas . — > 138,00 | 26,00 }10.00 | 9,70 14.65] 5,70 [3.35] 2,00 | 0,35 12,06 | 480 | 14,2 
p Kearnay (New Jersey) . 1888 i 112,00 | 26.00 |10,00 110,25 14,00] 7.10 13,351 1,57 10.32 13,00] 550 | 11,0 
s zu Bolton (England) — achteckig [102,00 | 26,00 [10.00 | 8,70 14,25] 7,70 [3,351 1,57 10,32 13,00 550 | 11,7 
den unteren Theil des eigentlichen Schornsteins bis zur , 32 mit einander verschraubten Gusseisenstücken und wiegt 


6t. Das Gesammtgewicht des Schornsteins beträgt 5000 t, 
davon 4532 t Mauerwerk, 450 t Beton und 18 t Schmiede- 
und Gusseisen. Die Pressung auf den Boden beträgt 3 Kia«. 
Das Sicherheitsverhältniss ist 3, also sehr gross, wobei 
der Mantel noch nicht mit in Betracht gezogen wurde. 

Die Tabelle zeigt ferner vier Schornsteine, die noch 
über 100 ın hoch sind. Es sind dies: der Schornstein 
von Rive-de-Gier (Departement Loire), 105,3 m hoch; der- 
jenige der Wollkämmerei zu Croix (Departement Nord), 
104 m hoch; derjenige von Dobson und Barlow in Bolton, 
102 m hoch, und endlich derjenige der Acieries de la Marine 
et des Chemins de fer in Saint-Chamond (Loire), 100,3 m 
hoch. 

Alle in der Tabelle aufgeführten Schornsteine haben 
sich seit ihrem Bestehen bewährt mit Ausnahme der fünf 
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Schornsteine der Kohlengruben zu Commentry, welche 
sämmtlich im J. 1879 durch einen Orkan zerstört und in 
der Mitte ihrer Höhe an einer Stelle abgerissen wurden, 
wo die Dicke 220 bis 250 mm betrug. Wenn man sich 
fragt, warum der Bruch gerade in der Mitte des Schorn- 
steins und nicht am Sockel erfolgte, da doch an letzterer 
Stelle der gefährliche Querschnitt war, so lautet die Ant- 
wort, dass der Mörtel nicht mit genügender Sorgfalt zu- 
bereitet war. In gut hergestelltem Mauerwerx kann für 
kleine Proben der Mörtel eine Zugkraft bis zu 10 */,¢ ver- 
tragen. Wollte man Rücksicht auf diese Adhäsionsfestig- 
keit nehmen, so würde man finden, dass das Sicherheits- 
verhältniss ohne Gefahr geringer als 1,5 sein darf. Auf 
der anderen Seite erleiden alle Schornsteine unter der Ein- 
wirkung des Windes mehr oder weniger starkeSchwankungen. 
Bei den hohen Schornsteinen überschreiten die Abweichungen 
am Kopfe oft 200 mm. Diese Schwankungen tragen zur Ver- 
riickung des Mauerwerkes bei und der Fall von Commentry 
deutet darauf hin, dass gerade die Mitte des Schornsteins 
es ist, wo die Wirkung dieser Schwankungen am stärksten 
auftritt und der entsprechende Bruch am ehesten entsteht. 

Diese Vermuthung wird durch einen zweiten Fall noch 
bestärkt, nämlich denjenigen des Schornsteins zu Rive- 
de-Gier, der, ım J. 1868 erbaut, eine Höhe von 105 m 
hatte und sich auf eine Länge von 14 m zwischen 50 und 
64 m Höhe in Folge eines Orkanes im Winter 1873 bis 
1874 spaltete. Der Spalt ging durch die ganze Dicke des 
Mauerwerkes und war 40 nım breit. Zu gleicher Zeit 
wurde der Schornstein an dieser Stelle verbogen und sein 
Kopf um 1,29 m von der Achse abgelenkt. Man stellte 
die senkrechte Lage wieder her, indem man ein Nach- 
sinken des Mauerwerkes durch in der Mitte des Schnittes 
angebrachte Sägeschnitte herbeiführte. Die Stabilität dieses 
Schornsteins, die Pressung auf die Quadrateinheit und 
folglich die Widerstandsfähigkeit gegen Verzerrung sind 
ziemlich gleich vom Kopfe bis zum Sockel; deshalb lässt 
sich die Entfernung des oben gedachten Spaltes und der 
schiefen Lage zum Theil nur durch die Wirkungen der 
Schwankungen erklären. Ueberdies ist dieser Schornstein 
einer der schlanksten der Tabelle, da seife Höhe das 
13,8fache des Durchmessers beträgt; deshalb müssen die 
Schwankungen auch hervorragend gross sein. Ungeachtet 
dieser im J. 1873 erfolgten Beschädigung muss dieser 
Schornstein als genügend sicher bezeichnet werden. An- 
derentheils ist die Grösse des Schadens dem Umstande zu- 
zuschreiben, dass ein besonders heftiger und heisser Süd- 
wind kurze Zeit nach Beendigung des Baues, ehe der 
Mörtel gehörig hart geworden war, das Mauerwerk un- 
gleichmässig austrocknete und daher die bedeutende Ab- 
weichung des oberen Theiles verursachte. Seit der Re- 
paratur im J. 1874 hat sich der Schornstein nicht verändert. 

Endlich hat der 1888 in Croix errichtete 104 m hohe 
Schornstein ein Jahr nach seiner Erbauung ebenfalls in 
der Mitte seiner Höhe einen ähnlichen Schaden genommen 
wie der zu Rive-de-Gier und ist wieder in Stand gesetzt 
worden. Dieser Schornstein hat ein weit grösseres Sicher- 
heitsverhältniss als der vorige, nämlich 2,55 statt 2, und 
seine Höhe ist nur 13 statt 13,8mal so gross als der 
Durchmesser. Deswegen sollte man erwarten, dass er obne 
den geringsten Schaden den Stürmen widerstanden haben 
würde, und die Beschädigung, welche dennoch eintrat, kann 
nur entweder der ungenügenden Beschaffenheit des Mörtels 
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oder einer Nachlässigkeit in der Herstellung zugeschrieben 
werden. Jedenfalls aber weisen diese Beschädigungen darauf 
hin, dass die Mitte des Schornsteins grosse Berücksichtigung 
verdient und die Mauerung an dieser Stelle mit besonderer 
Sorgfalt ausgeführt werden muss. 

Man kennt indessen Fälle, wo Schornsteine durch den 
Wind am Sockel abgebrochen wurden; Kruft führt einen 
Schornstein von geringer Höhe an, bei dem das Sicher- 
heitsverhiltniss für eine Windpressung von 275 k auf 
l qm nicht mehr als 0,47 betrug und der am Sockel ab- 
brach. | 

Alle anderen Schornsteine der Tabelle haben sich, wie 
gesagt, seit ihrem Bestehen bewährt. Ihre Zahl ist gross 
genug, um uns in den Stand zu setzen, nützliche Folge- 
rungen daraus zu ziehen. Zu diesem Zwecke empfiehlt es 
sich, die von Bourdois aufgestellten Regeln in Betracht 
zu ziehen: 

1) Wenn die Höhe eines Schornsteins, sein Sicherheits- 
verhältniss und das Verhältniss der Durchmesser am Sockel 
und am Kopfe gegeben sind, so ist der Rauminhalt un- 
abhängig vom Durchmesser am Sockel oder, was dasselbe 
ist, die mittlere Dicke steht im umgekehrten Verhältnisse 
zum Durchmesser. 

Diese mittlere Dicke ist nicht das Mittel der Dicken 
am Sockel und am Kopfe, sondern diejenige, welche, mit 
der Aussenfläche multiplicirt, den Rauminhalt liefert. 

2) Wenn das Profil, d. h. das Verhältniss des äusseren 
und des inneren Durchmessers zur Höhe und das Sicher- 
heitsverhältniss gegeben sind, so ist die Dicke constant 
und unabhängig von den wirklichen Abmessungen. 

3) Für eine und dieselbe Höhe und ein und dasselbe 
Sicherheitsverhältniss hängt der Rauminhalt nur vom Ver- 
hältnisse der Durchmesser am Sockel und am Kopfe ab, 
indem er um so geringer wird, je grösser dieses Verhältniss 
wird, d. h. wenn der Schornstein sich nach dem Sockel 
zu stärker verdickt. 

4) Wenn das Verhältniss der zwei Durchmesser am 
Sockel und am Kopfe und das Sicherheitsverhältniss ge- 
geben sind, so steht der Rauminhalt im Verhältniss zum 
Quadrate der Höhe. 

Die zwei ersten Regeln können uns in der Praxis nütz- 
lich sein, indem sie uns Rechnungen ersparen. Wenn wir 
aus der Tabelle einen Schornstein auswählen, dessen Sicher- 
heitsverhältniss uns passt, ebenso seine Höhe oder seine 
Verhältnisse, so können wir die Abmessungen eines Schorn- 
steins von gleichem Sicherheitsverhältnisse, aber von ab- 
weichender Höhe oder abweichenden Verhältnissen be- 
stimmen, indem wir uns dieser Regeln bedienen. 

Wir kommen nun darauf, den wahren Winddruck 
festzustellen. Ueber diesen Gegenstand weichen die Schrift- 
steller ziemlich von einander ab. 

Rankine setzt die Grenze des Winddruckes auf 279 k 
fest (56 Pfd. auf 1 Quadratfuss engl.), welche Zahl auch 
der Berechnung der Forthbrücke zu Grunde gelegt wurde. 
B. Baker, einer der am Bau dieser Brücke betheiligten 
Ingenieure, ist der Ansicht, dass man auf alle Fälle sicher 
geht, wenn man diesen Grenzwerth annimmt, der noch nie 
beobachtet wurde seit Menschengedenken. Er bemerkte, 
dass die Angaben der Anemometer oft übertrieben er- 
scheinen, so dass in einer Region, wo die Anemometer 
eine Geschwindigkeit des Windes entsprechend einem Wind- 
drucke von 208 ¥/ym anzeigten, die Eisenbahnzüge ohne 
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jeden Unfall liefen, während eine Pressung von 198 k/m 
hingereicht hätte, um die Wagen umzuwerfen. Die höchste 
Zahl wurde im J. 1885 während eines heftigen Sturmes 
im Observatorium auf Ben Nevis verzeichnet, indem die 
Geschwindigkeit des Windes sich auf 160 km in der Stunde 
erhöhte, oder 44,5 m in der Secunde, was nach der oben 
angegebenen Regel einer Pressung von 258 Kam ent- 
spricht, und doch hat dieser Sturm nur unbedeutenden 
Schaden verursacht. Es ist daher wahrscheinlich, dass 
nach Baker der Druck von 258 Km niemals wirklich er- 
reicht wurde. 

Cordier nimmt an, wie wir vorher erwähnt, dass für 
einen Winddruck von 275 Kjam das Sicherheitsverhältniss 
gleich Eins sein soll. 

Denfer meint in seinem Buche über Dampfkessel, dass 
die quadratischen Schornsteine für eine Windpressung von 
200 Kim und die runden für eine solche von 100k be- 
rechnet werden sollen. 

Endlich gibt Kraft in den Annales industrielles von 
1870 eine Abhandlung über die Wirkung des Windes 
auf eine gewisse Zahl bestehender Schornsteine und kommt 
zu dem Schlusse, dass für eine Windpressung von 170 k 
ein Sicherheitsverhältniss gleich Eins genüge. 

Dies würde für eine Windpressung von 275 k einem 
Sicherheitsverhältniss von 0,62 entsprechen. Kraft führt 
in der That Schornsteine an, welche nicht mehr als dieses 
Sicherheitsverhältniss besitzen und sich vollständig be- 
währt haben. In der Tabelle ist der Schornstein der Gas- 
werke zu Montmartre angeführt, dessen Sicherheitsverhältniss 
nicht mehr als 0,65 beträgt und der keinerlei Schaden er- 
litten hat. Wir sind jedoch der Ansicht, dass die von 
Kraft gegebene Regel doch nur für kleine Schornsteine 
oder solche Schornsteine, welche zum Theil durch die um- 
liegenden Bauten geschützt sind, angewendet werden darf. 
Auf jeden Fall aber ist ein Sicherheitsverhältniss von 0,62 
gänzlich unzulässig für einzeln stebende Schornsteine von 
mittlerer Höhe. Die Dauer des Schornsteins im Faubourg 
Montmartre kann nur durch seine Lage inmitten von 
Bauten erklärt werden, die ihn mehr oder weniger schützen, 
und vielleicht durch einen glücklichen Zufall, der niemals 
Orkane in diese Gegend geführt hat. Die Schornsteine zu 
Commentry, deren einer ein Sicherheitsverhältniss von 0,75, 
also mehr als derjenige im Faubourg Montmartre hatte, 
sind weggefegt; man kann daher diesen nicht als nach- 
ahmenswerthes Beispiel aufführen. 

Welches Sicherheitsverhältniss soll man also annehmen ? 
Offenbar ist es am besten, sich nicht streng an starre 
Formeln zur Berechnung zu binden; man muss vielmehr 
alle Umstände in Erwägung ziehen, als da sind: mehr 
oder weniger geschützte Lage, Widerstandsfähigkeit der 
Materialien, Adhäsionsfähigkeit des Mörtels, auf die Her- 
stellung verwendete Sorgfalt, die Art der Austrocknung 
und der Senkung. Indessen kann man für Schornsteine 
von mittlerer Höhe als Regel ein Sicherheitsverhältniss von 
1,5 für eine Windpressung von 180*/gm annehmen, was 
einem Sicherheitsverhältniss gleich Eins für eine Wind- 
pressung von 275 k entspricht. 

Für hohe Schornsteine dagegen wird es nöthig, das 
Sicherheitsverhältniss zu vergrössern. In dieser Beziehung 
kann der Schornstein von 65 m Höhe, zu Villerupt (De- 
partement Meurthe et Moselle) von Rémaury errichtet, 
der ein Muster von eleganter und kühner Bauart ist, als 
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Beispiel gelten, indem sein Sicherheitsverhältniss 1,16 für 
eine Windpressung von 275 Ejam beträgt. 

Für sehr hohe Schornsteine muss man nicht bloss die 
Höhe, sondern auch das Verhältniss derselben zum Durch- 
messer am Sockel berücksichtigen. Je grösser dieses Ver- 
hältniss ist, desto mehr wird der Schornstein schwanken 
und daher muss man das Sicherheitsverhältniss um so 
grösser nehmen. Hiernach ist der 105 m hohe Schornstein 
von Rive-de-Gier, der ein Sicherheitsverhältniss von 2 be- 
sitzt, viel kühner als derjenige von St. Rollox, der 132 m 
hoch ist und nur ein Sicherheitsverhältniss von 1,83 be- 
sitzt, weil hier das Verhältniss der Höhe zum Durchmesser 
wie 13,8:1, beim Schornstein von St. Rollox dagegen nur 
10:1 ist. Bei dem Schornstein von Rive-de-Gier ist der 
Druck durch das Eigengewicht im Querschnitt am Sockel 
20 Km und derjenige durch Eigengewicht und den Wind- 
druck von 275 /im zusammen dagegen 30 Kjum. 

Der Schornstein von Mechernich ist ein noch kühnerer 
Bau als der vorhergehende. Sein Sicherheitsverhältniss be- 
trägt 1,92, während die Höhe das 16,2fache vom Durch- 
messer am Sockel ist, wobei die Dicke am Kopfe nicht 
mehr als 250 mm beträgt. Nur ausgezeichnete Materialien, 
die Anwendung von Cementmörtel und von Steinen mit 
Vertiefungen, in welchen der Mörtel sich gehörig festsetzt, 
wodurch eine kettenähnliche Verbindung ermöglicht wird, 
gestatten die Wahl dieser ausserordentlichen Verhältnisse. 

(Schluss folgt.) 


Neuerungen an Elektromotoren (Dynamo- 
maschinen) und Zubehör. 


(Patentklasse 21. Fortsetzung des Berichtes S. 189 d. Bd.) 


Mit Abbildungen. 


8) Der neue Wechselstrommotor von N. Tesla (vgl. 1889 
373 * 292) beruht nach dem New Yorker Electrical Engineer 
(vgl. den Londoner Electrical Engineer 1890 Bd. 6 * S. 160) 
auf der Thatsache, dass selbst ein aus dünnen Scheiben 
zusammengestellter, mit Spulen umwickelter magnetischer 
Kern nicht sofort in seinem ganzen Querschnitte magneti- 
sirt wird, wenn ein elektrischer Strom durch die Spulen 
geht, weil eine gewisse Zeit verstreicht, bevor die inneren 
Theile desselben ebenso magnetisirt sind wie die äusseren. 
Ist der Kern nur klein oder dünn, so wird dieser Zeit- 
unterschied kaum wahrnehmbar sein, aber bei starken 
Kernen und selbst bei verhältnissmässig schwachen, falls 
die Zahl der Stromwechsel sehr gross ist, wird der Zeit- 
unterschied zwischen der Magnetisirung der äusseren und 
inneren Kerntheile ausgeprägter sein, und Tesla hat es für 
nöthig gefunden, diese Erscheinung beim Bau von Motoren, 
welche mit Wechselströmen betrieben werden sollen, zu 
berücksichtigen und ihren Folgen vorzubeugen. 

Auf der anderen Seite nutzt Tesla diese Erscheinung 
aus, indem er sie stärker hervortreten lässt, für die Vor- 
gänge in Motoren im Allgemeinen, indem er ein Feld her- 
stellt, bei welchem diejenigen Theile des Kernes, in denen 
die durch Wechselströme in einer erregenden Rolle hervor- 
gebrachten magnetischen Wirkungen zu verschiedenen Zeiten 
hervortreten, gegen einen sich drehenden Anker so ange- 
ordnet sind, dass sie ihre anziehende Wirkung auf den- 
selben in derselben Ordnung ausüben, wie sie selbst mag- 
netisirt werden. Es wird hierdurch derselbe Erfolg erzielt, 
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wie bei Tesla’s älteren Motorformen, bei welchen durch 
ein oder mehrere Wechselströme eine Drehung oder ein 
Fortschreiten der magnetischen Pole oder der Punkte 
stärkster Anziehung des Kraftfeldes hervorgebracht wird. 

In Fig. 11 bezeichnet X einen grossen aus dünnen 
Platten von Eisen oder weichem Stahl zusammengestellten 
Kern, umwickelt mit der Spule Y, die mit einer Quelle Æ 
sehr schnell wechselnder Ströme verbunden ist. Nach 
Tesla’s Annahme wird nun, sobald ein Stromstoss in der 
Spule Y auftritt, die derselben zunächst liegende Partie a 
des Kernes sofort erregt, während der mittlere Theil b 
desselben, welcher durch die zwischen ihm und a hegen- 
den Platten gewissermaassen „geschützt“ ist, etwas später 
magnetisch wird. Mit der Zunahme der Magnetisirung 
von a wird auch die von b beginnen, ihren grössten Werth 
aber etwas später erreichen, als dies in a der Fall ist. 
Bei Abnahme des Stromes wird auch die Magnetisirung 
von a bereits schwächer werden, wenn sie bei b noch am 
grössten ist, bis der fortschreitenden Abschwächung bei a 
auch eine solche von b folgt. Bei einem Wechselstrome 
wird ein Zeitpunkt eintreten, wo a seine Polarität bereits 
verändert hat, während 
b noch die ihm vorher 
ertheilte besitzt, u. s. w. 

Wenn nun beispiels- 
weise ein einfacher Schei- 
benanker F', der sich frei 
auf einer Achse drehen 
kann, in die Nähe des 
Kernes X gebracht wird, 
so wird ihm das Bestre- 
ben sich zu drehen mit- 
getheilt werden; die Dre- 
hungsrichtung ist abhän- 
gig von seiner Stellung 
zum Kern und zwar wird 
die dem Kerne am nächsten liegende Stelle von a nach b 
gedreht, wie es in Fig. 11 angedeutet ist. 

Diese Thatsachen hat nun Tesla bei dem in Fig. 12 
skizzirten Motor angewendet. In derselben bezeichnet A 
einen ringförmigen Eisenrahmen, welcher mit zwei einander 
gegenüber nach Innen vorstehenden Kernen B versehen 
ist. Jeder derselben besteht in der Achsenrichtung aus 
drei Haupttheilen; um ihren geraden Theil e ist eine er- 
regende Spule D gewickelt, während die gebogenen Theile c 
mit den nach Innen hervorragenden Polen d versehen sind. 
Wie erwähnt, besteht jeder Kern aus zwei parallel neben 
einander stehenden äusseren Theilen B, deren polartige 
Hervorragungen c nach einer Seite (z. B. nach links) ge- 
richtet sind, und einem in Fig. 12 nicht sichtbaren, zwischen 
beiden liegenden Theile, dessen gekrümmter Ansatz c nach 
der entgegengesetzten Seite (rechts) gerichtet ist. Die 
Spulen D sind in denselben Stromkreis parallel, oder hinter 
einander geschaltet und mit dem, den Wechselstrom geben- 
den Stromerzeuger E verbunden. Zwischen den Polen 
dreht sich der mit den in sich geschlossenen magnetisiren- 
den Spulen @ versehene Anker F. 

Die Vorgänge im Motor sind nun folgende: Wenn 
ein Stromstoss durch die Spulen D geschickt wird, so 
werden die äusseren Theile von B, welche sich in unmittel- 
barer Nähe der Spulen D befinden, augenblicklich erregt. 
Die Zwischenstücke dagegen sind vor der magnetisirenden 


Fig. 12. 
Tesla’s Motor. 
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Wirkung der Spulen D durch die vor ihnen liegenden 
Lagen von B geschützt, werden aber, sobald die Erregung 
von B zunimmt, auch magnetisirt, erreichen jedoch ihr 
Maximum einige Zeit später, als dies bei B der Fall ist. 
Wenn nun die Abnahme des Stromes eintritt, wird zunächst 
auch die magnetische Erregung von B abnehmen, während 
das Zwischenstück noch seine grösste Stärke besitzt; dann 
nimmt die Erregung in B weiter ab, ebenso die im Zwischen- 
stück, bis B entgegengesetzt erregt wird, worauf dann 
auch der Wechsel im Zwischenstück folgt. Letzteres und 
die Theile J’ können daher als getrennte Feldmagnete 
betrachtet werden und vermögen zufolge ihrer Erstreckung 
an der günstigen Stelle auf den Anker einzuwirken. Der 
Anker dreht sich in der Richtung, in welcher der Mag- 
netismus fortschreitet. 

In weiterer Ausbildung dieses Grundgedankens hat 
Tesla einen Motor gebaut, in welchem zwei oder mehr 
Folgen von erregenden Magneten verwendet und in 
ihnen durch besondere Hilfsmittel die Maxima und Minima 
der magnetischen Wirkung in bestimmten Zeitpunkten 
nach einander erreicht werden, wie schon in Tesla’s Drei- 
leitermotor. Jetzt gibt Tesla dem Motor zwei Folgen von 


Fig. 13. 
Tesla’s Motor. 


Feldmagneten ; die Spulen (D und £ in Fig. 13) einer jeden 
sind mit einer Wechselstromquelle verbunden, sie bilden 
aber zwei getrennte, abgezweigte Stromkreise (F F und G G 
in Fig. 13). 

Die Magnete der einen Folge werden bis zu einem 
gewissen Grade vor der erregenden Wirkung des Stromes 
durch einen magnetischen, aus einzelnen Eisenplatten be- 
stehenden Schirm oder Schild (aus ausgeglühtem oder oxy- 
dirtem Eisendraht) geschützt, der zwischen Magnet und 
erregender Spule sich befindet. Dieser einen geschlossenen 
magnetischen Kreis bildende Schild schützt den Hauptkern 
so lange vor der Magnetisirung, bis er selbst gesättigt ist; 
in dieser Folge beginnt also die magnetisirende Wirkung 
um eine willkürlich festzusetzende Zeit später als in der 
andern, deren Spulen mit jenen der erstern Folge ab- 
wechseln, wie D und E in Fig. 13. 

Eine der zahlreichen anderen Ausführungen dieses Grund- 
gedankens ist in Fig. 13 schematisch dargestellt. Im All- 
gemeinen ist die Anordnung dieselbe, wie soeben beschrieben, 
jedoch ist der um die Spulen Æ der einen Folge gewickelte, 
das Schild bildende Eisendraht H mit den Spulen D der 
andern Folge hinter einander geschaltet. Die Eisendraht- 
spulen sind so verbunden und gewickelt, dass sie nur ge- 
ringe oder gar keine Selbstinduction haben, und da sie 
dem Widerstande des Stromkreises F F zugefügt sind, so 
wird die Wirkung des Stromes in diesem Kreis beschleunigt, 
während sie im Stromkreise G @ verzögert wird. 
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Eine andere Art der Anordnung ist noch in Fig. 14 
und 15 dargestellt. Es ist hier ein Feldmagnet angewendet, 
welcher zwei Reihen nach Innen vorspringender Pole oder 
Kerne besitzt, die aber (vgl. Fig. 15) so neben einander 
gestellt sind, dass thatsiichlich zwei Kraftfelder erhalten 
werden und mit einander abwechseln, d. h. dass die Pole 
der einen Reihe in den Zwischenräumen der anderen Reihe 
stehen. 

Die freien Polenden der einen Reihe sind durch aus 
einzelnen Lagen oder Platten zusammengesetzte Kuppelungs- 
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stücke verbunden, deren (Juerschnitt erheblich geringer 
ist, als der der Kerne, die nur einen geschlossenen mag- 
netischen Kreis bilden. Der Rahmen A der Maschine be- 
steht aus Platten von Eisenblech, welche gegen einander 
isolirt und durch Bolzen zusammengehalten sind. 

Der vollständige Rahmen bildet einen Feldmagnet mit 
nach Innen vorstehenden Polstücken B und C, die aber 
nicht in einer, sondern abwechselnd in zwei parallelen 
Reihen liegen, so dass also B die eine und € die andere 
Reihe bilden (Fig. 15). Die Pole C sind nun durch die 
Kuppelungsstücke Æ verbunden. Die Spulen F und G 
beider Reihen sind hinter einander geschaltet und liegen 
in zwei Stromzweigen einer Wechselstrommaschine. Die 
Wickelung der Spulen @ ist so gewählt, dass dieser 
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Stromkreis eine höhere Selbstinduction besitzt, als der 
andere von den Spulen /' gebildete Zweig. Obgleich der 
Stromstoss gleichzeitig in beide Stromkreise eintritt, wird 
doch der durch C gehende in Folge der hohen Selbst- 
induction bei dem geschlossenen magnetischen Kreise etwas 
verzögert werden, während der Strom durch die andere 
Spulenreihe, wo ein derartiges Hinderniss nicht besteht, frei 
hindurchgehen und die betreffenden Pole sofort entwickeln 
kann. Sind jedoch die Kuppelungsstücke durch einen 
Strom von bestimmter Stärke gesättigt, und sind sie nun 
nicht mehr im Stande, noch mehr Kraftlinien aufzunehmen, 


als ein solcher Strom erzeugt, so werden sie die Entwicke- 
Dingler's polyt. Journal Bd. 283, Heft 11. 1892/1. 
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lung von Magnetpolen an den Kernenden von C durch den 
stärkeren Strom nicht mehr hindern. 

9) Die in Fig. 16 nach dem Londoner Electrical Engineer, 
1890 Bd. 6*S. 260, im Querschnitt dargestellte Dynamo 
von Laurence, Scots und Co. in Norwich (Modell D7) hat 
Magnete nach der Bauart von G. Kapp aus besonders 
weichem Gusseisen angefertigt. Der Anker ist trommel- 
förmig; sein Kern besteht aus dünnen, gegen einander 
isolirten Eisenblechplatten, welche auf die sechskantige 
Welle aufgepresst und gegen sie durch Streifen von vulkani- 
sirter Fiber isolirt sind. Die Wickelung besteht in 70 ein- 
fachen Windungen, welche in tiefen, in den Kern ein- 
gefrästen Nuthen liegen. Dem entsprechend hat auch der 
Stromsammler 70 Abtheilungen. Die Maschine gibt bei 
1160 Umdrehungen in der Minute 110 Volt und 140 Amp. 
Der Anker ist 0,19 m lang und 0,184 m im Durchmesser; 
er hat 0,024 Ohm Widerstand. 

10) F. L. O. Wadsworth bespricht in Electrical World 
(vgl. Londoner Electrical Engineer 1890, Bd. 6*8. 298) 
eine Reihe neuer, zum Theil von ihm selbst aufgestellter 
Anordnungen, von denen nur die in Fig. 17 skizzirte 


Scheibenmaschine hier aufgeführt werden möge. Die- 
Wadsworth’s Scheibenmaschine, 
selbe ist eine sogen. einpolige Maschine, die sich im All- 


gemeinen sowohl durch Einfachheit der elektrischen und 
mechanischen Anordnung, als auch durch Beständigkeit 
und Gleichmässigkeit des Stromes und die grosse Leistung 
auf 1 k Metall auszeichnet, jedoch den Nachtheil besitzt, 
dass die für geschäftliche Zwecke nothwendige hohe Volt 
zahl nicht leicht erreicht werden kann. Um sie zu ere 
halten, muss man entweder die Maschine mit überaus hoher 
Umdrehungszahl laufen lassen, oder eine Anzahl von 
Maschinen hinter einander schalten. 

Wenn jedoch das Feld gleichmiissig und symmetrisch 
um die Drehungsachse liegt, d. h. wenn seine Grenzen 
zur Drehungsachse concentrische Kreise sind und Mittel- 
punkt und Umfang der Scheibe durch Leiter von ge- 
nügendem Leitungsvermögen verbunden werden, so wird 
nachweislich die Drehung der Scheibe in einem solchen 
Felde eine Strömung erzeugen, deren Linien von gleichem 
Potential concentrische Kreise und deren Stromlinien daher 
Halbmesser sind. Auch wird in einem solchen Feld bei- 
nahe das ganze Kupfer der Scheibe als Stromleiter nutzbar 
gemacht werden können. Die gestellten Bedingungen 
können nicht vollkommen, wohl aber so angenähert erfüllt 
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werden, dass die Scheibe nicht radial geschlitzt zu werden 
braucht. 
Eine derartige Anordnung des Feldes ist in Fig. 17 
im Schnitt skizzirt. A, A bezeichnen die zwei auf derselben 
stehenden Welle befestigten Ankerscheiben, um welche der 
vollständig geschlossene magnetische Kreis so angeordnet 
ist, dass der Strom vom Mittelpunkte der einen Scheibe 
nach deren Umfang, bei der zweiten Scheibe aber in ent- 
gegengesetzter Richtung fliesst. Jede 
Scheibe besteht entweder aus einer 
Anzahl dünner, gegen einander iso- 
lirter Kupferplatten, oder aus einer 
Anzahl starker, ebenfalls gegen ein- 
ander isolirter Kreisausschnitte. Die 
sich entsprechenden Theile beider 
. Scheiben sind in der Mitte mit ein- 


Fig. 18. ander durch eine Anzahl von iso- 
Wadsworth's . - 
Sihelhonmanchine. lirten runden Röhren oder Stäben 


verbunden; am ganzen äusseren Um- 
fange wird an jedem einzelnen Theile ebenfalls Contact ge- 
macht, indem an ihn zu diesem Zweck ein Kupferband 
umgelegt und angelöthet ist, welches über die Fläche der 
Scheibe hervorragend in einem concentrisch ausgedrehten, 
mit Quecksilber gefüllten Troge sich bewegt. Grundplatte 
und die Abtheilungsringe sind aus Kautschuk und in jedem 
Troge ist mit dem oberen Rande nach unten gebogenes gut 
amalgamirtes Kupferband befestigt, das den 
Strom ableitet und zugleich das Ueberfliessen 
des Quecksilbers bei der Drehung der Scheibe 
verhütet. Auf diese Weise wird angeblich 
weniger Reibung erzielt, als bei Anwendung 
von Bürsten, auch ist der elektrische Wider- 
stand geringer als bei diesen. Die einzelnen 
Theile jeder Scheibe sind hinter einander 
geschaltet mit möglichster Vermeidung wir- 
kungsloser Drahtlängen bei der Verbindung 
der aufeinanderfolgenden Tröge. 

Die grösste Leistung wird erzielt, wenn 
die Scheiben, wie Fig. 18 zeigt, aus einzelnen 
vollen Kreisausschnitten bestehen ; in diesem 
Falle tauchen in jeden einzelnen Trog die 
umgebogenen Ränder zweier einander dia- 
metral gegenüberstehender Ausschnitte. Die 
Quecksilberrinnen sind durch Drähte mit ein- 
ander verbunden. 

11) Gisbert Kapp’s neue Dynamo für 
Centralstationen, ausgeführt von Johnson und 
Phillips, ist, wie Fig. 19 erkennen lässt, eine 
mehrpolige Maschine. Die Anordnung von 
mehr als zwei Polen ist besonders für grosse 
Maschinen vortheilhaft, welche mit einer ver- 
hältnissmässig geringen Geschwindigkeit lau- 
fen, weil namentlich die Gegenwirkung des 
Ankers verringert wird. 

Die einfache Vergrösserung der Abmessungen einer 
gewöhnlichen zweipoligen Maschine behufs Vergrösserung 
der Leistung findet sehr bald ihre Grenzen, indem die 
magnetische Wirkung des Ankers selbst bedenklich wird, 
nicht bloss weil bei ihr eine gewisse Verminderung der 
Klemmenspannung eintritt, sondern auch, und dies ist 
besonders wichtig, weil eine Aenderung der Bürsten- 
stellung nothwendig wird, um bei sich änderndem Strom 
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die Funkenbildung am Stromsammler zu verhüten. Die 
mehrpolige Maschine hat gegenüber der zweipoligen noch 
den Vortheil höherer Leistungsfihigkeit bei geringerem 
Gewicht und demgemäss geringeren Herstellungskosten. 
Die abgebildete Maschine ist nach dem Kuyinrer, 1890 
Bd. 70*S. 352, für 450 Umdrehungen in der Minute be- 
rechnet, wobei sie 1000 Amp. und 50 Volt Klemmenspannung 
geben soll, jedoch kann durch eine geringe Aenderung in 
den Endverbindungen mit derselben Ankerwickelung eine 
Leistung von 330 Amp. bei 150 Volt Klemmenspannung 
erreicht werden. Der Ankerkern besteht aus Scheiben von 
weichem Eisenblech und hat 612 mm äusseren Durchmesser 
bei 306 mm Länge; er ist mit Mitnehmern versehen und 
gut gelüftet, wie dies bei Kapp’s zweipoligen Maschinen 
der Fall ist, doch wird die Lüftung in Folge des grossen 
inneren Durchmessers besonders wirksam, so dass die Tem- 
peraturzunahme geringer ausfällt, als dies bei zweipoligen 
Maschinen gewöhnlich der Fall ist. Das magnetische Feld 
besteht aus sechs radial nach Innen vorstehenden cylin- 
drischen Kernen, die aussen durch ein zwölfseitiges Joch 
verbunden, an den inneren Enden aber mit Polstücken 
versehen sind. Auf die radialen Theile der Kerne sind 
die Spulen aufgeschoben, welche einen Nebenschluss bilden. 
Das ganze Feld ist in Gusseisen aus zwei Hälften her- 
gestellt, welche im wagerechten Durchmesser verschraubt 
sind, so dass der Anker nach Abnahme des oberen Theiles 


Kapp’s Dynamo. 


leicht eingesetzt werden kann. 

Der Anker hat 224 Kupferstangen, deren Enden nach 
Art der vielpoligen parallelen Trommelwickelung verbun- 
den sind. Die Verbindungsstiicke sind flache kupferne 
Kreisausschnitte von 60° Ausdehnung, welche an dem Ende 
mit rechtwinklig zu ihrer Ebene vorstehenden Stiften ver- 
sehen und spiralférmig um eine gusseiserne Randscheibe 
angeordnet sind, wobei fir Isolirung dieser Ausschnitte 
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unter einander gesorgt ist. Diese Randscheibe ist an den 
Ankerkern, oder besser an die gusseisernen Ringe, zwischen 
welchen der Ankerkern gehalten ist, geschraubt. Es ist 
hiernach auf jeder Seite des Ankers ein solcher Verbinder 
vorhanden, dessen einzelne Platten durch die vorher er- 
wähnten, in kreisférmigen Reihen vorstehenden Stifte mit 
den Enden der Ankerstäbe durch Nietung und Löthung 
verbunden sind. Bei Parallelwickelung ist die Verbindung 
auf einer Seite des Ankers vorwärts, auf der anderen Seite 
rückwärts gemacht, während bei Hintereinanderschaltung 
die Verbindung auf beiden Seiten vorwärts gemacht ist. 
In diesem letzteren Falle theilt sich der Strom, indem er 
durch den Anker geht, bloss in zwei Zweige, so dass auch 
nur zwei diametral gegenüberstehende Sätze von Bürsten 
nothwendig sind. Bei Parallelschaltung, wie sie die ab- 
gebildete Maschine besitzt, sind sechs um je 60° versetzte 
Bürstenreihen nothwendig. Der Widerstand des Ankers 
ist 0,0015 Ohm und veranlasst bei voller Leistung einen 
Spannungsverlust von 1,5 Volt. Das Gesammtgewicht 
beträgt 76 Centner. 


J. A. Timmis, Elektrische Beleuchtung und 
Telegraphiren auf Eisenbahnzügen. 
Mit Abbildungen. 


Dieim Telegraphic Journal, 1891 Bd.29*S.315, wieder- 
gegebene Abhandlung von J. A. Timmis, welche am 
24. August 1891 zu Cardiff in der British Association 
vorgelesen worden ist, hat in dieser Zeitschrift (vgl. S. 321, 
376, 406, 436, 488) eine der Wichtigkeit der angeregten 
Frage entsprechende vielseitige Erörterung gefunden, bei 
welcher auch mehrfach von Timmis’ Auffassung abwei- 
chende Ansichten ausgesprochen worden sind. Der Gegen- 
stand des Vortrages war die elektrische Beleuchtung der 
Eisenbahnzüge (vgl. D. p. J. 1888 268 190, 1889 272 477, 
1890 276 52). Für dieselbe fordert Zimmis, 1) dass 
jeder Wagen eine eigene Lichtquelle besitze', damit die 
Züge beliebig aus einander genommen werden können; 
2) dass das Licht dem Tageslichte möglichst gleiche, wozu 
16-Kerzen-Lampen mit möglichst hoher Spannung (am 
besten 50 Volt) verwendet werden sollen; 3) dass die 
Lampen der Aufsicht des Schaffners untergeordnet seien. 
Wieder (vgl. 1888 269 * 478) erstrebt 7immis eine Ver- 
bindung der Beleuchtungsanlage mit einer Signaleinrich- 
tung auf dem Zuge. Bei der Verwendung einer Dynamo 
halt Timmis es für minder empfehlenswerth, dieselbe von 
einer Wagenachse aus treiben zu lassen, zieht es vielmehr 
vor, für sie eine besondere, vom Locomotivdampfe (bezieh. 
dem in einem besonderen Kessel erzeugten Dampfe) ge- 
speiste Dampfmaschine zu verwenden; doch kann man 
da, wo man Stationen und Bahnböfe elektrisch beleuchtet, 
mit Vortheil in deren Anlagen auch Speicherbatterien für 
die Zugsbeleuchtung mitladen. Um aber nicht in jedem 
Wagen eine zum Betriebe der 16-Kerzen-Lampen mit 
50 Volt ausreichende, zu theuere und zu schwere Speicher- 
batterie aufstellen zu müssen, hat sich Zimmis in ver- 
schiedenen Ländern eine besondere Einrichtung patentiren 


1 Dies ist auch bei der von A. E. Porte angegebenen und 
seit dem Herbste 1890 bei der Great Northern Railway Com- 
pany of Ireland benutzten Wagenbeleuchtung der Fall, über 
welche nächstens berichtet werden soll. 
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lassen, welche die Schwere der Batterien und die für die- 
selben aufzuwendenden Kosten vermindern soll. Er bringt 
nämlich ausser der Hauptbeleuchtung noch Lampen von 
geringerer Spannung (8 Volt sind ausreichend) in den 
Wagen an und für diese in jedem Wagen eine Batterie 
von nur vier Zellen. Im Schaffnerwagen braucht man 
nicht unbedingt zugleich eine Hilfsbatterie. 

Diese kleinen Lampen können von den Hauptlampen 
getrennt sein, nach dem Patent werden jedoch Lampen 
mit zwei verschiedenen Fäden angewendet. Es wird dabei 
dafür gesorgt, dass, sowie ein Paar Kuppelungsstücke ge- 
trennt wird, in den vom Zuge abgetrennten Wagen die 
schwachen Batterien selbsthätig die Beleuchtung beschaffen. 
Diese entsprechend billigen und leichten Batterien werden 
von der Dynamo oder von der Hauptbatterie im Schaffner- 
wagen geladen erhalten. Die Hauptbatterie wird in den 
Stationen geladen bezieh. mit besonderen Gestellen oder 
Karren ausgewechselt, welche für zwei Batterien Raum 
enthalten, in der Station eine frisch geladene Batterie für 
den Schaffnerwagen aufnehmen, aus diesem die Batterie 
übernehmen und ihm dafür die frische überliefern. Die 
Contacte werden dabei selbsthätig gemacht. Für die Ein- 
schaltung der Beleuchtung werden dabei entweder vier, 
oder nur zwei dem Zuge entlang laufende Drähte ver- 
wendet, die von Wagen zu Wagen gekuppelt werden. 

Die Schaltung mit vier Drähten mag mit Fig.1 er- 
läutert werden. A ist der negative, B der positive Haupt- 
leiter; beide kommen von der Hauptbatterie, oder von 
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der Dynamo. C ist der nach der Hilfslampe führende, 
D der an der Hilfsbatterie liegende Draht; der andere 
Pol der Hilfsbatterie ist mit A verbunden. Von A aus 
läuft ein Draht zugleich nach dem Faden der Hauptlampe 
und der Hilfslampe; vom freien Ende des ersten dieser 
beiden Fäden läuft ein Draht nach B, von dem des anderen 
Fadens aber nach C, und in den ersten dieser beiden 
Drähte ist ein Ausschalter N, in den zweiten ein Aus- 
schalter J eingeschaltet. Es ist klar, dass die Hilfslampe 
erglüht, sobald die Drähte C und D mit einander ver- 
bunden werden, vorausgesetzt, dass der Ausschalter J ge- 
schlossen ist. Im Schaffnerwagen ist zwischen A und den 
dünneren positiven Signaldraht S eine elektrische Klingel 
und eine Signalbatterie eingeschaltet, in jedem Personen- 
wagen aber zwischen A und S ein Druckknopf. Im 
Scaaffnerwagen ist ferner in den vom positiven Pole nach 
B führenden Draht noch ein Hauptausschalter H gelegt 
und hinter diesem noch ein Widerstand W, welcher durch 
einen (zweiten) Kurbelumschalter kurz geschlossen werden 
kann. Ausserdem ist in diesem Wagen auch noch ein 
(dritter) Umschalter U vorhanden, welcher aus seiner 
Ruhelage mittels eines Handgriffes in zwei Stellungen ge- 
bracht werden kann und in der ersten einen vom positiven 
Pole der Hauptbatterie (bezieh. der Dynamo) kommenden 
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Draht durch einen Widerstand w hindurch mit dem nach 
D laufenden Drahte, in der zweiten Stellung dagegen den 
von C kommenden Draht mit einem sich hinter w an 
den nach D laufenden Draht anlegenden Drahte verbindet, 
in seiner Ruhestellung aber endlich keine dieser beiden 
Verbindungen schliesst. In jedem Wagen sind überdies 
noch Abschmelzdrähte eingeschaltet. 

Beim Aneinanderschieben der Wagen und der Ver- 
bindung der Leitungen durch die Kuppelungen kann dem- 
nach von jedem Wagen aus durch Drücken auf den Knopf 
die Klingel in Thätigkeit versetzt werden. Wird ferner 
der Hauptumschalter // geschlossen, so wird der Haupt- 
strom (von 52 Volt) — mit oder ohne den Widerstand W — 
den Leitungen A und B zugeführt und kann in jedem 
Wagen durch Schliessen des Ausschalters N durch die 
Hauptlampe geleitet werden. Beim Abtrennen des Wagens 
vom Zuge wird dieser Strom unterbrochen, im Kuppe- 
lungsstücke aber werden jetzt die Drähte C und D mit 
einander verbunden und deshalb erglüht bei geschlossenem 
Ausschalter J die Hilfslampe. 

Die Drähte C und A dienen endlich zugleich noch 
zum Laden der Hilfsbatterien. Dazu wird der Umschalter U 
aus seiner Ruhestellung, worin er sich für gewöhnlich be- 
findet, in seine erste Stellung gebracht und führt dabei den 
Strom den parallel geschalteten Hilfsbatterien zu. Der 
Widerstand w kann der Zahl der Hilfsbatterien im Zuge 
angepasst werden. Wenn wünschenswerth, können die 
Hilfsbatterien beim Laden auch hinter einander geschaltet 
werden. 

Wird endlich der Umschalter U in seine zweite Stel- 
lung gebracht, so beschafft er durch Verbindung der 
Drähte C und D den Hilfsbatterien die Möglichkeit, die 
Hilfslampen zum Glühen zu bringen; es ist dies z. B. 
nöthig, während in einer Station die Hauptbatterie aus- 
gewechselt wird. 

Die Kuppelungsstücke enthalten jedes fünf Metall- 
streifen, welche isolirt auf eine gemeinschaftliche Achse 
aufgesteckt sind und durch fünf Federn gegen einen Stift 
angedrückt werden, an welchem die zu den Drähten A, B 
und S gehörigen Streifen isolirt sind, während die zu C 
und D gehörigen Streifen auf eine auf den Stift auf- 
gesteckte Messinghülse zu liegen kommen, so dass also C 
und D leitend verbunden sind. Werden zwei Kuppelungs- 
stücke vereinigt, indem man einen Stift eines jeden in 
ein zugehöriges Loch des anderen steckt, so kommen die 
fünf Streifen des einen mit denen des anderen in Berüh- 
rung und die Streifen drängen sich gegenseitig von ihren 
Stiften ab. 

Die Schaltung mit bloss zwei Drähten ist in Fig. 2 
wiedergegeben ; dieselbe ist billiger und gleich wirksam. 
Hier geht der Strom von der positiven Hauptleitung 3 
durch eine Elektromagnetrolle e und beim Schliessen des 
Ausschalters y durch die starken Lampen oder Fäden; 
e zieht daher seinen Anker an und der Ankerhebel, welcher 
bisher die beiden Contacte v leitend mit einander ver- 
bunden hatte, geht nun empor, macht bei i Contact und 
hält diesen so lange geschlossen, als die Hauptlampen 
leuchten. Zugleich ist dabei die Hilfsbatterie b durch den 
Widerstand w bei geschlossenem Ausschalter x an den 
positiven Hauptdraht gelegt und wird geladen. 

Wird der Lichtkreis irgendwo unterbrochen, so hört 
der Strom in e auf, A fällt herab, macht bei » Contact 


und der Strom der Hilfsbatterie b bringt, sofern der Aus- 
schalter z geschlossen ist, die Hilfslampe bezieh. den 
schwachen Faden in L zum Leuchten, bis die Hauptlampen 
wieder zu glühen beginnen. 

Die Figur zeigt, dass hier wieder beide Fäden der 
Lampe L am negativen Pole verbunden sind, und zwar 
geschieht dies an der Messinghülse, welche durch den 
Lampenhalter mit der gemeinschaftlichen negativen Lei- 
tung A in Verbindung steht. Die positiven Enden der 
Fäden sind von einander getrennt und es ist das starke 
mit B, das schwache aber mit v verbunden. 

Den schwachen Lampen gibt Timmis acht Kerzen- 
stärken, und dies soll gerade ausreichen, um den Unter- 
schied in den beiden mit einander zeitweise abwechselnden 
Beleuchtungen nicht zu auffällig erscheinen zu lassen. 
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Von Dr. H. Bunte. 


Vor etwa einem Jahre habe ich unter obiger Auf- 
schrift! Versuche über die Ferbrennungswärme der Stein- 
kohlen veröffentlicht, durch welche meine seit mehr als 
10 Jahren gegenüber Scheurer-Kestner, F. Fischer u. A. 
vertretene Ansicht von der Brauchbarkeit der Dulong’schen 
Regel für die Berechnung des Heizwerthes der Kohle 
vollauf bestätigt und der Beweis erbracht worden ist, dass 
die Heizversuchsstation München seiner Zeit zuerst den Heiz- 
werth der Kohlen richtig bestimmt hat. F. Fischer hat 
noch vor dem Erscheinen des Schlusses jener Abhandlung 
auf dieselbe mit einigen abfälligen Bemerkungen in seiner 
Zeitschrift? hingewiesen, auch inzwischen abermals eine 
Abänderung seines Calorimeters veröffentlicht, ohne jedoch 
zu seinem einzigen calorimetrischen Versuch einen zweiten 
hinzuzufügen, der seine Behauptungen begründen könnte. 
Scheurer-Kestner dagegen, auf dessen zahlreiche calori- 
metrische Versuche sich ausschliesslich die Behauptung 
stützt, dass die Verbrennungswärme der Steinkohle nicht 
aus der Zusammensetzung berechnet werden kann, hat 
inzwischen drei Abhandlungen °? erscheinen lassen, in denen 
er mittheilt, dass alle seine früheren calorimetrischen Be- 
stimmungen zu hoch, d. h. falsch sind, und dass es ihm erst 
jetzt gelungen ist, nach Unterweisung durch Berthelot mit 
dessen calorimetrischer Bombe die Verbrennungswärme 
der Steinkohlen richtig zu bestimmen. Aus den unten 
citirten Abhandlungen von Scheurer-Kestner ist schwer zu 
erkennen, ob seine neueren Versuche mit den von mir und 
Anderen erhaltenen Resultaten übereinstimmen und die 
sogen. Dulong’sche Regel bestätigen oder nicht, da Scheurer- 
Kestner, entgegen seiuer früheren Gewohnheit, von der 
Mehrzahl der untersuchten Kohlen die Elementarzusammen- 
setzung nicht angibt. Nur von einer Bouchampkoble, 
welche früher wiederholt untersucht wurde, ist die calori- 
metrisch bestimmte Verbrennungswärme und die Elementar- 
zusammensetzung gegeben. Während nun früher diese 
Kohle etwa 9 Proc. mehr Wärme im Calorimeter ergeben 
hatte, als sich aus der Dulong’schen Formel berechnet, 


1 Journal für Gasbeleuchtung, 1891 S. 21. 
280 * 63 und ff. 

2 Zeitschrift für angewandte Chemie, 1891 S. 114. 

3 Comptes rendus, 1891 Bd. 112. Annales de chimie et 
physique, 1891 Bd. 24 S. 213. Budlrtin de la soc. chim. Paris, 
1891 Bd. 5 S. 145. 


D. p. J. 1891 
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stimmt bei den neuen Versuchen der in der Bombe ge- 
fundene und der berechnete Werth fast vollständig überein. 
Die Rechnung ergibt 8647 W.-E. für 1 k, der Versuch 
8620 W.-E., Abweichung 27 W.-E, oder 0,3 Proc. 

Hiernach wäre Scheurer- Kestner durch seine neuen 
Versuche zu demselben Ergebnisse gelangt, wie vor mehr 
als i2 Jahren die von ihm und Anderen so heftig be- 
kämpfte Heizversuchsstation München, d.h. zu dem Schluss, 
dass die Dulong’sche Regel für die Ermittelung des Heiz- 
werthes der Brennstoffe als praktisch brauchbar bezeichnet 
werden muss. 

Ich hatte gehofft, dass Scheurer-Kestner — wie mir 
ein College aus Paris schreibt — „finira par s'incliner 
devant les resultats acquis et cessera de defendre des ex- 
periences faites à une époque où les procédés calori- 
métriques et la pratique de l'analyse élémentaire étaient 
moins perfectionnés qu’aujourdhui*“. 

Leider konnte sich Scheurer-Kestner zu diesem, nach 
so vielen mühsamen Versuchen allerdings schwerem Ein- 
geständniss nicht entschliessen. In einer kürzlich erschie- 
nenen Abhandlung von Scheurer- Kestner und Meunier- 
Dollfus soll die Meinung verbreitet werden, als seien die 
neueren calorimetrischen Versuche des ersteren in Ueber- 
einstimmung mit der im J. 1868 von der Mülhauser Ge- 
sellschaft preisgekrönten Arbeit? von Scheurer- Kestner und 
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sicht zu nehmen, eine Berechnung des Heizwerthes „nach 
Scheurer-Kestner“ eingeführt, bei der man den Sauerstoff 
nicht beriicksichtigte. 

Wenn Scheurer-Kestner heute an seine eigenen calori- 
metrischen Versuche von 1868 bis 1890 den Maasstab an- 
lest, mit dem er seiner Zeit die Ergebnisse der Heizver- 
suchsstation München zu messen für gut fand’, so muss 
er wie damals erklären: „ein Calorimeter, welches solche 
Abweichungen (von 284 W.-E.) ergibt, ist unbrauchbar“, 
und damit sind seine älteren Versuche und die daran ge- 
knüpften Schlüsse vollständig beseitigt. 

Könnte nach den bisherigen Veröffentlichungen von 
Scheurer-Kestner noch ein Zweifel bleiben über die wahre 
Verbrennungswärme der Steinkohle, so würde derselbe 
völlig gehoben durch die kürzlich erschienenen Veröffent- 
lichungen von P. Mahler.’ 

Mahler hat im Auftrage der Gesellschaft zur Beförde- 
rung des Gewerbefleisses in Frankreich Untersuchungen 
über die Verbrennungswärme der Kohlen angestellt, und 
zwar ebenfalls mit der Berthelot’schen Bombe, die er für 
technische Zwecke abgeändert und wegen ihrer Zuverlässig- 
keit für den praktischen Gebrauch sehr empfohlen hat. 
Die Ergebnisse dieser Arbeit, soweit sie bis jetzt ver- 
öffentlicht sind” und sich auf Steinkohlen beziehen, sind in 
der folgenden Tabelle wiedergegeben. 
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Bezeichnung und | 5 E 3 7 2 
i N £ Q © -£ 
Herkunft der Kohle | & 2 5 5 2 
ı 8 a = 5 3 
: a = a n E 
ni 
le H Jocs] N 
Flammkoble von St. Marie 
(Blanzy) . . . . . . 179,378) 4,967] 8725| 113 | 3,90 
(1askohle von Commentry . |} 80.182] 5,245 | 7,193 | 0,98 | 3.00 
Gaskohle von Lens . . . 183,727) 5,216] 6,007 | 1,00 | 1,05 
Fettkohle von Treuil (St. 
Etienne) . . . . . . W84,546) 4,772) 4.592} 0,824 | 1,25 
Halbfette Kohle von St. 
Mare (Anzin) . . . .1188,473| 4,189] 3,158] 1,18 | 1,35 
Anthracitische Kohle von 
Kebao (Tongking) . . 185,746} 2,733 | 2,671] 0,60 | 2,80 
Pennsylvanischer Anthracit || 86,450} 1,995 | 1.499 | 0,75 | 3.45 
Koks aus anerikanischem 
Erdöl . . . 2 . 97,855} 0.489 | 1,196 | 0,26 | — 


Meunier-Dollfus®, von der die falschen Anschauungen über 
die Verbrennungswärme der Kohle zuerst ihren Ausgang 
nahmen. Gegen eine solche Verwirrung des wahren Sach- 
verhaltes muss ich entschieden Einspruch erheben. Selbst 
F. Fischer, dessen einziger Versuch ebenfalls die Unbrauch- 
barkeit der Dulong’schen Regel erwiesen haben soll, wird 
mir recht geben, wenn ich behaupte, dass nach jenen Ver- 
suchen von Scheurer-Kestner die Verbrennungswärme der 
Steinkohlen riel grösser sein sollte, als die Dulong’sche 
Regel ergibt; hat man ja, um auf diesen Umstand Rück- 


* Bulletin de la société industrielle de Mulhouse, 1891, Octo- 
ber/November, S. 577. 

® Bulletin de la soc. ind. etc., 1868. 

° Der Schlussatz lautet in Uebersetzung: Wir glauben über- 
einstinnmend mit unseren Versuchen von 186% nachgewiesen zu 
haben, dass es Kohlen gibt, deren Verbrennungswärme höher 
ist, als die von Kohlenstoff und Wasserstoff zusamınen, andere, 
welche niedriger sind. aber höher als die Rechnung nach 
Dulong, endlich noch solche, welche niedrigere Werthe als die 
Rechnung ergaben. 


| Chemische Zusammensetzung 
| 100 Th. Rohkohle enthalten 
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1,90 || 84,265] 5,273 | 9,262 | 1,20 || 7866 | 8350 | 7759 || + 1,4 
3,40 |] 85.664] 5,604 | 7,682] 1,05 || 7870 | 8409 | 7965 || — 1,2 
3,00 87,261] 5,436 | 6,263 | 1,04 || 8395 | 8745 | 8292 || + 1,3 
4,00 89.231] 5,026 | 4,856 | 0,887 || 8392 | 8857 | 8267 | + 1,5 
1,70 || 91,256| 4,269 | 3,255 | 1,22 || 8393 | 8657 | 8429 || — 0.4 
5,45 [93,456] 3,065 | 2.825] 0,65 || 7828 | 8532 | 7749 || + 1,0 
5,90 95.373] 2,201 | 1,596 | 0,83 || 7484 | 8256 | 7608 || — 1.6 
0,20 || 93,051] 0,490 | 1,198 | 0,261 |] 8057 | 8073 | $025 1 + 0,3 


Mahler selbst zieht in seinen Veröffentlichungen vor- 
läufig keinen Vergleich zwischen den im Calorimeter ge- 
fundenen Verbrennungswärmen und den Ergebnissen der 
Rechnung aus der Elementaranalyse nach der Dulong’schen 
Regel. Ich habe daher in den beiden letzten Spalten der 
Tabelle diese Berechnung beigefügt und die Abweichung 
beider Werthe angegeben. Wie aus dieser Vergleichung 
hervorgeht, bestätigen die Versuche von Mahler aufs schla- 
gendste, dass auch mit der calorimetrischen Bombe der 
Heizwerth der Kohle genau ebenso gefunden wird, wie 
mit anderen, weniger bequemen Instrumenten bei sorg- 
filtiger Ausführung der Versuche, und sie beweisen aufs 
Neue die Richtigkeit der Dulony’schen Regel für die Be- 


rechnung der Verbrennungswärmen der Kohle aus der 
Elementarzusammensetzung. 
‘ Bulletin de la soc. de Mulhouse, 1883 S. 607. D. p. J. 


1384 251 278 327. 
R P, Mahler, Genie civil vom 23. Januar 1802 S. 192. 
9 Genie civil. 
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Zur Fabrikation des Jodeosins. 
Von Dr. Otto Mühlhäuser. 


Mit Abbildungen. 


Wie früher mitgetheilt! wurde, geschieht die Jodirung 
des Fluoresceins in ähnlicher Weise wie die Bromirung, 
nur mit dem Unterschied, dass man an Stelle der Salz- 
säure die Essigsäure auf die alkalische Fluoresceinhalogen- 
lösung reagiren lässt. Im Betriebe verführt man bei der 
Gewinnung des Farbstoffes wie nachsteht. 

Man löst im Doppelkessel .{ das Fluorescein, im 
Kessel .1, das Jod in Natronlauge, vereinigt die alkalischen 
Lösungen in der Holzbütte B, erzeugt durch Einwirkung 
von Essigsäure das Jodeosin, trennt durch Decantiren, 
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ein feinmaschiges Sieb gehen. Dann breitet man das Pulver 
auf Rahmen aus, bringt letztere in den Ammoniakkasten® N 
und leitet aus /, Ammoniakgas, das man in M über Natron 
trocknet, in den Kasten N. 

Aus der sich in der Holzbütte D befindlichen jodhaltigen 
Flüssigkeit fällt man das Jod mit Chromsäure aus, indem 
man in die Flüssigkeit — wie sie bei der Verwendung 
von 24 k Jod fällt — 45 k Schwefelsäure vom spec. Gew. 1,84, 
dann eine Lösung von 7 k Natriumbichromat in etwa 
42 1 Wasser unter Umrühren einlaufen lässt. Das Jod 
fällt als grauschwarzer feiner Schlamm zu Boden. Nach 
dem Erkalten lässt man die überstehende Flüssigkeit bis 
zum Habn ablaufen. Den Niederschlag sammelt man auf 
einem Baumwollfilter in E, wäscht mit Wasser nach und 
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Zur Fabrikation des Jodeosins. ° 


schliesslich durch Filtriren durch C nach D Niederschlag 
und Lauge. 

Um das gebildete Product zu reinigen, löst man es 
im Kochkessel F in einer ungenügenden Menge verdünnter 
Natronlauge, schliesst den Kessel und filtrirt unter Luft- 
druck durch die Filterpresse® G nach H. Dort fällt man 
das Eosin mit verdünnter Salzsäure aus, kocht, verdünnt 
mit Wasser, lässt absitzen, decantirt und gewinnt den 
vollständig ausgewaschenen Farbstoff auf dem Wollfilter J. 
Nach dem Abtropfen trocknet man den Filterrückstand 
auf den Trockenplatten Kı—4 in dünner Schichte. 

Nach dem Trocknen lässt man die Eosinsäure durch 


' Vgl. O. Mühlhäuser, D. p. J., 1887 Bd. 263 S. 106. 

2 Vgl. O. Mühlhäuser. Die Technik der Kosanilinfarbstoffe, 
erschienen 1889 bei J. G. Cotta Nachfolger (S. 286 Taf. II 
Fig. 12). 


lässt abtropfen. Dann presst man den Filterrückstand unter 

einer Spindelpresse. Das auf diese Weise wiedergewonnene 

Jod geht in die Fabrikation zurück. Man nimmt auf 6 k 

Fluorescein ausser dem regenerirten Jod 9'/: k frisches und 

erhält dann denselben Effect wie wenn man 24 k frisches 

Jod auf die angegebene Menge Fluorescein einwirken lässt. 
Cannstatt, Februar 1892. 


Neue Untersuchungen über das Fluor. 


Die elektrolytische Abscheidung des Fluors aus Fluor- 
wasserstoflsäure war wegen der Unfähigkeit dieser Säure, den 
elektrischen Strom zu leiten, bisher nicht möglich. H. Moisson 
hat nun gefunden, dass die Fluorwasserstoflsäure mit grosser 
Leichtigkeit Fluorkalium auflöst und dass die so erhaltene 


* Vgl. O. Mühlhäuser, D. p. J., 1892 Bd. 283 S. 234. 
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Flüssigkeit den elektrischen Strom gut leitet. Lässt man da- 
her den Strom durch diese Mischung gehen, so scheidet sich 
am positiven Pol Wasserstoff, am negativen Pol das Fluor ab. 

Die Zersetzung geschieht in einer U-förmigen Röhre aus 
Platin, die etwa 100 cc Fluorwasserstoffsäure aufnehmen kann. 
Die Schenkel der Röhre sind durch Stopfen aus Flusspath 
verschlossen, durch welche die als Elektroden dienenden Platin- 
stangen gehen, welche unten in eine Platte auslaufen, um der 
Einwirkung des Fluors länger zu widerstehen. Die Schenkel 
des U-Rohres tragen seitliche Fortsätze, die mit Messing- 
schrauben versehen sind, um den Apparat öffnen und schliessen 
zu können. 

Um die unzersetzte Fluorwasserstofisäure aufzubewahren, 
stellt man den geschlossenen Apparat unter eine grosse, mit 
trockener Luft gefüllte Glasglocke und sorgt dafür, dass die 
Temperatur der Umgebung unter dem Siedepunkt der Fluor- 
wasserstoftsiure (19,5° C.) bleibt. Auf diese Weise kann man 
den Apparat wochenlang mit Säure gefüllt und zùm Gebrauche 
fertig aufbewahren. 

Während der Elektrolyse befindet sich der Apparat in einer 
Kältemischung von —23° C. 3 | 

Um das Fluor in reinem Zustande zu erhalten, lässt man 
dasselbe zuerst durch eine kleine auf — 50° C. abgekühlte 
Platinschlange und dann durch eine wagerechte Platinröhre 
streichen, die mit Fluornatriumstücken gefüllt ist, um die letzten 
Spuren mitgerissenen Fluorwasserstoffsäuredampfes zu be- 
seitigen. 

as Fluorgas besitzt einen an unterchlorige Süure er- 
innernden Geruch, der etwas verdeckt wird durch den des 
Ozons, das entsteht, sobald das Fluor mit Wasserdampf in 
Berührung tritt. Die Einathmung des Fluors ist sehr gefälr- 
lich, da dasselbe die Athmungsorgane in der heftigsten Weise 
angreift. 

Das Fluor entzündet schon bei gewöhnlicher Temperatur 
Schwefel, Selen und Tellur. Mit dem Schwefel geht es gas- 
förmige, mit Selen und Tellur flüssige Verbindungen ein. Auch 
mit Brom und Jod verbindet es sich unter Flammenerscheinung. 
Mit Sauerstoff und Stickstoff scheint sich das Fluor nicht zu 
vereinigen. Mit Phosphor verbindet es sich zu Fünffachfluor- 
phosphor, mit Wasserstoff vereinigt es sich schon im Dunkeln 
lebhaft. Die Einwirkung des Fluors auf die Metalle ist we- 
niger energisch als auf Metalloide. Magnesium, Aluminium, 
Nickel, Silber brennen, bei geringer Erwärmung, lebhaft bei 
der Berührung mit Fluor. Gold und Platin dagegen werden 
erst bei Rothglühhitze angegriffen und liefern dann Doppel- 
verbindungen. 

Wasser wird durch Fluor schon bei gewöhnlicher Tem- 
peratur unter Bildung von Fluorwasserstoffsäure und Ozon zer- 
setzt. Ist das Wasser in geringer Quantität, das Fluor dagegen 
in grossem Ueberschuss vorhanden, so tritt das Ozon mit schöner 
blauer Farbe auf. 

Schwefelwasserstoff, Schwefelsäure, Chlor-, Brom- und Jod: 
wasserstoff werden durch das Fluor unter Entzündung zersetzt. 
Kohlenoxyd und Kohlensiiure greift das Fluor nicht an, wohl 
aber Schwefelkohlenstoff und Cyanwasserstoff unter Entzündung. 
Ebenso wirkt das Fluor auf die Chlor-, Brom-, Jod- und Cyan- 
verbindungen der Metalle und Metulloide zersetzend ein. 

Die organischen Verbindungen. namentlich die wasserstoff- 
reichen, werden von Fluor mit einer solchen Heftigkeit an- 
gegriffen, dass eine Temperaturerhöhung bis’ zur Weissgliih- 
hitze eintritt und bei der Reaction meist nur Fluorwasserstoft 
und Fluorverbindungen des Kohlenstoftes entstehen. 

Alkohol und Aether fangen bei dem Zusammentreffen mit 
Fluor Feuer; weniger leicht werden die organischen Säuren 
angegriffen, namentlich solche mit complicirtem Molekül. 

Die Ammoniak- und die Mehrzahl der Alkaloidverbindungen 
werden durch das Fluor rasch verbrannt und in flüchtige Ver- 
bindungen übergeführt. 

Seinen chemischen und physikalischen Eigenschaften nach 
nimmt das Fluor die erste Stelle in der Gruppe der Halogene ein. 

Die energische Einwirkung des Fluors auf einfache und 
zusammengesetzte Körper, seine Fähigkeit, Chlor, Brom, Jod 
aus ihren Verbindungen zu verdrängen und an ihre Stelle zu 
treten, seine Begierde, mit Wasserstoff, Silicium und Kohlen- 
stoff Verbindungen einzugehen, zeigen hinlänglich, dass das 
Fluor von den bis jetzt dargestellten einfachen Körpern die 
grösste Reactionsfähigkeit besitzt. Br. 


Flusseisen im Dampfkesselbau. 
Bei Friedr. Krupp in Essen gelten bezüglich der Ver- 
arbeitung von Flusseisen für den Dampfkesselbau und ähnliche 
Zwecke folgende Vorschriften: 
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„Nach hiesigen Erfahrungen können Bleche aus dem heu- 
tigen weichen Martin-Flusseisen unbedenklich, ohne ein grösseres 
Risiko als bei solchen aus Schweisseisen einzugehen, fiir Dampf- 
kessel und ähnliche Zwecke verwendet werden. 

Für Feuer- und gewisse Bördelbleche ist Martin-Flusseisen 
von 34 bis 40 k Festigkeit lang und quer und 25 Proc. Mini- 
maldehnung zu wählen, für Mantelbleche solches von 36 bis 
42 k lang und quer und 22 Proc. Minimaldehnung. Werden 
die Bleche von Feuergasen nicht bestrichen, so kann Martin- 
Flusseisen bei Blechen bis zu 24 mm Dicke von 39 bis 45 k, 
über 24 mm von 38 bis 44 k Festigkeit lang und quer und 
20 Proc. Minimaldehnung genommen werden. Bleche von 36 
bis 42 k Festigkeit eignen sich in den meisten Fällen auch 
für Bördelungen und sonstige Facons. 

Bezüglich der Bearbeitung dergleichen Bleche ist Nach- 
stehendes zu beachten: Falls die Bleche von den Walzwerken 
nicht ausgeglüht geliefert werden, sind dieselben vor dem Be- 
arbeiten auszuglühen. Nietlöcher und sonstige Aussparungen 
sind, wenn thunlich. zu bohren. Werden die Nietlöcher u. s. w. 
gelocht, so müssen die Bleche naclı dem Lochen ausgeglüht 
werden. Bei Blechdicken bis 13 mm wird auf Maass gelocht. 
Zwischen 13 bis 24 mm sind gelochte Nietlöcher etwa 8 Proc. 
kleiner als der zugehörige Nietdurchmesser herzustellen und 
dieselben möglichst im montirten Zustande der Bleche auf 
richtiges Maass aufzureiben oder aufzubohren; das Ausglühen 
wird hierdurch nicht aufgehoben. Bleche von mehr als 24 mm 
Dicke sollen nur gebohrt werden. Ausschnitte der Kessel- 
wandungen, besonders wenn sie in der Nähe der Feuerung 
liegen, dürfen keine Kerben auf der Stemmfläche zeigen, sollen 
vielmehr daselbst glatt sein und ınüssen die verschiedenen 
Curven durch Schweifung in einander übergehen. Das Hobeln 
oder Fräsen von Stemm- oder sonstigen Kanten ist zu empfehlen. 

Sind Bleche zu bördeln, so sollen die Kanten der un- 
gebohrten bezieh. ungelochten Tafeln in Radien von etwa 
"3 der Blechdicke abgerundet werden. Das Bördeln, Stauchen, 
Pressen u. s. w. geschieht am besten aus Glühöfen an im 
Ganzen rothwarnı gemachten Stücken; für partielle Bördelungen 
genügt das sogen. Bördelfeuer, indessen ist auch hier auf Er- 
wärmung möglichst grosser Strecken zu achten und die Be- 
arbeitung thunlichst rasch zu bewirken. Bei allen Bearbei- 
tungen, welche im angewärmten Zustande des Bleches erfolgen, 
muss die sogen. blaue Hitze vermieden werden. 

Ist die nöthige Form eines Stückes erreicht, so muss es 
vor dem Erkalten in einem Glühofen zur Aufhebung etwa bei 
der Bearbeitung eingetretener Spannungen ausgeglüht werden. 
Vorgekommene Formveränderungen sind in rothwarmem Zu- 
stande rasch durch Richten, Nachbördeln u. s. w. zu beseitigen. 
Sind die Fagons complicirt, so ist etwaiges Nacharbeiten nicht 
in einem Zuge, sondern nach und nach auszuführen. Be- 
nutzung des Glühofens ist hierbei zu empfehlen. Unbedeutende 
Richtarbeiten dürfen im kalten, also nicht angewärmten Zu- 
stande vorgenommen werden. 

Das Blech ist verhältnissmässig leicht und sicher schweiss- 
bar. Die Schweissung ist bei etwas niedrigerer Hitze auszu- 
führen, als bei Blechen aus Schweisseisen, da das Ueberhitzen 
vermieden werden muss und Flusseisen bei dieser geringen 
Temperatur schon sicher schweisst. Durch Probeschweissungen 
wird sich der Schmied bald in erfolgreicher Weise mit den 
Eigenschaften des Materials bekannt machen und dann leicht 
die richtige Temperatur herausfinden. 

Nach dem Schweissen sind die Stücke in einem Glühofen 
rothwarm auszuglühen und vorsichtig erkalten zu lassen. 
Biegungen auf grosse Radien lassen sich ohne Gefahr für das 
Material in kaltem Zustande ausführen; bei kleinen Radien 
oder sehr dicken Blechen ist Bearbeitung im warmen Zustande 
zu empfehlen. 

Nebenher sei noch erwähnt, dass alle Nietungen mittels 
schweisseiserner Niete grau sehnigen Lefüges von 38 k Festigr- 
keit und 20 Proc. Dehnung hergestellt werden.“ 

(Mittheilungen aus der Praxis des Dampfkessel- und Dampf- 
maschinen-Betriebes, 1892 Nr. 1.) 


Das Barothermometer, ein einfaches Instrument zur 
directen Ermittelung des Normalvolumens und der Ge- 
wichte der Gase; von F. Salomon.' 


Die Nothwendigkeit, für bestimmte Zwecke der Arupp'schen 
Fabrik ein Instrument zu besitzen, welches gleich den bekannten 
Volumetern von Winkler, Lunge u. A. die Reduction der Gase 
auf Normaldruck und Temperatur gestattet, aber dabei eine 
recht handliche, leicht transportable Form besitzen musste, 
führte mich darauf, das alte bekannte Galilei’sche Luftthermo- 
meter derartig zu graduiren, dass die Scala meiner absoluten 


! Mit gütiger Erlaubniss des Verfassers nach einem Sonder- 
abdruck aus Zeitschrift für angewandte Chemie, 1892 Heft 2. 
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‘Thermometerscala entsprach. Auf diese Weise habe ich ein 
sehr einfaches und durch entsprechende Vergrösserung der das 
Luttvolumen fassenden Kugel auch recht empfindliches Volu- 
meter erhalten, das für viele praktische Zwecke brauchbar sein 
dürfte und überall dort Anwendung finden kann, wo die bis- 
herigen Volumeter, sei es in Folge ihrer Grösse, Construction 
oder geringen Transportfähigkeit, nicht mehr benutzbar sind 
und die Unbequemlichkeit der jedesmaligen Einstellung fort- 
fallen soll. Den Namen Barothermometer schlage ich vor, um 
einerseits den Unterschied von den bisherigen Volumetern fest- 
zustellen, andererseits, weil der Apparat im Stande ist, sowohl 
Druck, als auch Temperaturen zu messen. 

Die einfachste Form des Instrumentes besteht aus einem 
Capillarrohre, an dessen einem Ende eine (rlaskugel oder ein 
Cylinder angeblasen ist, während das andere Ende often bleibt. 
Ein Quecksilberfaden von je nach Umständen verschiedener 
Länge bringt ein bestimmtes Volumen eines trockenen oder 
feuchten (Gases zum Abschluss und dient als Index. An dem 
offenen Ende befindet sich eine Vorrichtung (Kappe, Hahn), 
welche gestattet, bei Nichtgebrauch und namentlich für den 
Transport den Eintritt der äusseren Luft abzuschliessen. 

Der Unterschied von ähnlichen Instrumenten, z. B. Melde’s 
Capillarbarometer, liegt in der Scala; dieselbe ist so gewählt, 
dass das eingeschlossene Gas sich bei dem Punkt 100 unter 
Normaldruck und Temperatur befindet und die übrigen Scalen- 
theile dann direct die Procente der Volumenveränderung an- 
geben. 

Für die meisten Anwendungen dürfte die wagerechte Auf- 
hängung zweckmässig sein, doch kann man ebenso gut das 
Rohr in lothrechter Lage, die Oetfnung nach oben oder unten 
gerichtet, aufstellen, nur muss dann selbstverständlich auch die 
(sraduirung in genau derselben Lage geschehen, in welcher die 
Ablesung erfolgen soll. 

Auch die Form des Apparates lässt sich wie bei den Thermo- 
metern beliebig verändern (Spirale, Schlange u. s. w.). 

Wie aus dem Gesagten ersichtlich ist, gibt das Barothermo- 
ineter direct die dem herrschenden Atmosphärendrucke und der 
Beobachtungstemperatur entsprechende Ausdehnung des Normal- 
volumens wie jedes andere Gasvolumeter. Steht z. B. der (Jueck- 
silberindex auf 107°, so heisst. dieses, dass 100 Volumentheile 
des beobachteten Gases auf 107 Volumentheile ausgedehnt sind, 


100 
und dass das Normalvolumen des beobachteten Gases —— be- 


107 
trägt. 


1 cbm Luft würde unter dem herrschenden Druck und 
der entsprechenden Temperatur, bei welcher das Barothermo- 


: ‚293 es 
meter 107° zeigt, a = 1,208 k wiegen. Soll das Instrument 
í 


hauptsächlich für eine bestimmte Gasart benutzt werden, so 
erhält es zweckmässig neben der obigen Volumenscala noch 
eine Theilung, welehe direct die Gewichte des betreffenden 
Gases abzulesen gestattet, und selbst für die leicht coéreiblen 
Gase, wie SOy, CO, u. dgl., wird es mit Erfolg benutzbar, wenn 
man diese selbst statt der Luft zur Füllung des Apparates an- 
wendet. Besitzt man ein mit der absoluten Centesimaltheilung 
(Salomon-Scala, vgl. 1891 281 119) versehenes Quecksilberthermo- 
meter, so kann man das neue Instrument als Barometer he- 
nutzen, indem einfach die abgelesenen ‘Thermometergrade durch 
die ahgrelesenen Grade des Barothermometers dividirt werden, z. B.: 
Barothermometer Thermometer Salomon 


= 107,7° 106,6° 
106.6 i 
nn = 0,990 at = 752 mm. 
107.4 


Als Lutftthermometer dient der Apparat ebenso gut, sobald 
man sich im Besitze eines Barometers befindet. Die abgelesenen 
tirade des Barothermometers geben, multiplicirt mit dem in 
11000 Atmosphären ausgedrückten herrschenden Luftdruck, die 
Temperatur z. B.: 

Barothermometer Atmosphärendruck 
107,7? 0.990 
0,990 - 107,7 = 106,6° Salomon = IX" C. 

Schliesslich kann man auch direct das Instrument zu einem 
Barometer und Thermometer umwandeln, wenn man, wie seiner 
Zeit Melde bei seinem Gapillarbarometer gezeigt hat, eine 
längere Quecksilbersüule zur Anwendung bringt; die neue Scala 
dürfte dann eine wesentliche Vereinfachung auch hier herbei- 
führen. 

Nach den bisher von mir gemachten Erfahrungen glaube 
ich, dass das kleine einfache Instrument das volle Interesse 
aller in der Gastechnik beschüftigten Collegen verdient und 
dass es sich vermöge seiner Vielseitigkeit und Handlichkeit 
auch bald über diesen Kreis hinaus Freunde erwerben dürtte, 
sobald es in guter Ausführung im Handel zu beziehen ist. 


Bücher-Anzeigen. 
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Scholl’s Führer des Maschinisten. Ein Hand- und Hilfs- 
buch für Heizer, Dampfmaschinenwärter, angehende 
Maschinenbauer, Ingenieure, Fabrikherren, Maschinen- 
bauanstalten, technische Lehranstalten und Behörden. 
Unter Mitwirkung von Prof. Reuleaux bearbeitet von 
E. A. Brauer. 11. Auflage. Braunschweig, Fr. Vieweg 
und Sohn. 730 S. Geh. 9 M., geb. 10 M. 


Seit dem Jahre 1845 ist das vorstehende, allgemein be- 
kannte Werk manchem ein zuverlässiger „Führer“ gewesen, 
und ist, dank den unausgesetzten Verbesserungen und der Be- 
rücksichtigung der auf diesem Felde stattgehabten Fortschritte, 
auf der Höhe der Zeit geblieben. Nach dem Tode des Ver- 
fassers hat das Werk zunächst in Prof. Reuleaur, dann in den 
letzten beiden Auflagen in Prof. Brauer pietätvolle Bearbeiter 
gefunden, welche zeitgemässe Verbesserungen unter Wahrung 
des Charakters des Werkes einführten. Wir enthalten uns jeder 
Empfehlung, da das Werk nach Reuleaur' Ausspruch bereits 
„ein technisches Volkabuch“ geworden ist. 


Vorlage für Bauschlosser. 16 Vorlageblätter mit Zu- 
grundelegung von Verhältnisszahlen für den Gebrauch 
an gewerblichen Fortbildungsschulen, Handwerker-, Ge- 
werbe-, Fach- und Werkmeisterschulen. Von J. Hoch. 
Leipzig, Gerh. Kühtmann. 12 M. 


Die vorliegende Sammlung schliesst sich in der Ausfüh- 
rungsweise den Schlossconstructionen des Verfassers an, so dass 
sie sich zum Schulgebrauche neben einander empfehlen. Die 
sehr sauberen, mit Materialfarben in den Schnitten und Kanten. 
sowie mit rothen Messlinien für die Einheitsmaasse versehenen 
Tafeln sind sowohl zum Stndium, als auch zu Vorlagen für 
den Schüler geeignet. Den sehr kurzen Text möchten wir dem 
Verfasser zur sorgfältigen Durchsicht empfehlen, da derselbe 
theilweise nicht correct ist, insbesondere möchten wir auf den 
Text zn Blatt 6 aufmerksam machen. 


Jahresbericht über die Fortschritte in der Lehre 
von den Gihrungs-Organismen von Dr. Alfred Koch, 
Privatdocent der Botanik an der Universität Göttingen. 
Erster Jahrgang 1890. Braunschweig. Harald Bruhn 
1891. 190 S. Geh. 6 M. 


Mit dem vorliegenden Werke erfährt die Gährungsliteratur 
eine höchst willkommene Bereicherung. Es liegt in der Natur 
der Sache, dass die Veröffentlichungen auf diesem vielseitigen 
Gebiete in den verschiedensten Fachorganen in physiologischen, 
chemischen, botanischen , technischen u. s. w. erfolgen. Unter 
diesen Umständen ist es für den Interessenten mit grossen 
Schwierigkeiten verknüpft, sich einen auch nur einigermaassen 
vollständigen Ueberblick über das vorhandene Material zu ver- 
schaffen. Diesem Uebelstande wird durch den Koch'schen 
Jahresbericht in dankenswerther Weise abgeholfen. 

In Bezug auf Einrichtung und Ausstattung schliesst sich 
das Werk dem ausgezeichneten Baumyarten'schen Jahresbericht 
an und will der Verfasser dasselbe als eine Ergänzung des 
letzteren angesehen wissen, so dass nunmehr in beiden Be- 
richten das gesammte Gebiet der niederen Organismen voll- 
ständig behandelt wird. Die Eintheilung des Stoffes und die 
Form der Berichterstattung sind in jeder Beziehung als zweck- 
entsprechend zu bezeichnen. Neben den Gihrungsorganismen 
finden auch die chemischen Fermente Berücksichtigung. Es 
wäre vielleicht nicht unpassend gewesen, letzteres auch im 
Titel des Werkes anzudeuten. 

Der Inhalt des Jahresberichtes, welcher allen interessirten 
Kreisen auf das wärnıste empfohlen werden kann, zerfällt in 
folgende Abschnitte: 

l. Lehrbücher, zusammenfassende Darstellungen u. s. w. 
ll. Arbeitsverfahren, Apparate u. s. w. ILI. Morphologie der 
Bakterien und Hefen. IV. Allgemeine Physiologie der Bak- 
terien und Hefen. V. Gährungen im Besondern: Alkohol- 
gührung, Milch-, Käsegährungen, Harnsäuregährung, Nitrification. 
Wurzelknélichen der Leguminosen, verschiedene Gährungen: 
Cellulosegährung. Essiggährung. Brodgithrung u. s. w. VI. Fer- 
mente. VII. Leuchtende Bakterien. C. J. Lintner. 
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VI. Noth- (Hilfs-) Signale von der Strecke und auf 
den Zügen. 


Von jenen Signalmitteln, deren Aufgabe darin besteht, 
den Bahnstationen von der Strecke aus plötzlich eingetretene 
Störungen im Zugsverkehr bekannt zu geben, aussergewöhn- 
liche, die Züge gefährdende Ereignisse zu verkünden, oder 
— insbesonders — anzuzeigen, dass eine Hilfsmaschine er- 
forderlich geworden ist, sind in Frankfurt ausschliesslich 
nur solche Systeme vorhanden gewesen, bei welchen die 
Signalzeichen mittels der Morse’schen Telegraphenschrift 
zur Darstellung gelangen oder durch eine bestimmte Zahl 
und Gruppirung von Glockenschlägen an den gewöhnlichen, 
für die durchgehenden Liniensignale bestimmten Läutewerken 
(Glockenapparaten) dargestellt werden. 

Die erstere Form war durch die bereits besprochenen, 
sogen. Strecken- oder Wärterbudentelegraphen und dann durch 
verschiedene Arten von selbsthätigen Zeichengebern vertreten. 
Diese „Automattaster“ bestehen bekanntlich aus einem Con- 
tacte, der durch ein in Umdrehung versetztes, am Rande 
mit entsprechenden Einschnitten versehenes Schliessungsrad 
in bestimmter Folge kurz oder länger unterbrochen wird. 
Dabei ist selbstverständlich vorausgesetzt, dass der Contact 
in eine Telegraphenleitung eingeschaltet ist, in welcher ein 
Ruhestrom coursirt, und die Bahnstationen mit Morse- 
apparaten versehen sind. Die durch das Rädchen verur- 
sachten Unterbrechungen bringen auf den Morsestreifen der 
Stationen Punkte und Striche hervor, aus denen zwei Zeichen 
gebildet werden, deren eines den Wärterposten kennzeichnet, 
von dem das Nothsignal gegeben wird, wogegen das an- 
dere, nachfolgende, den Ruf nach der Hilfsmaschine, oder 
nach einer solchen sammt Arbeiter, mit Aerzten u. s. w. 
bedeutet. In der Regel ist es die Läutewerkslinie selbst, 
die neben ihrer eigentlichen Bestimmung, dem Zügeabläuten, 
auch noch mit einer Morseeinrichtung auf Ruhestrom- 
schaltung versehen und durch den automatischen Taster 
geführt wird. Die Drehung des Schliessungsrädchens ge- 
schieht durch das Laufwerk des gewöhnlichen Strecken- 
läutewerkes, das zu dem Ende von dem Signalisirenden 
mit der Hand ausgelöst werden muss. Das Signalrädchen 
sitzt dabei entweder fix auf der Laufwerksachse, und in 
diesem Falle muss dasselbe behufs Abgabe des Nothsignals 
erst durch irgend einen Zwischenmechanismus mit der 
Contactvorrichtung in Verbindung gebracht werden, oder 
es wird im Bedarfsfalle erst auf die betreffende Drehachse 
aufgesteckt. Einrichtungen von allen diesen bekannten 


Formen (vgl. Zetzsche’s Handbuch der Telegraphie, Bd. 4 
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S. 428 bis 440) waren von Siemens und Halske in Berlin 
und Anordnungen mit abnehmbaren Signalrädern auch 
von den königl. bayrischen Staatsbahnen ausgestellt. 

Auf den bayrischen Staatsbahnen sind fünf Hilfssignal- 
zeichen eingeführt (vgl. Kohlfürst, Die elektrischen Einrich- 
tungen der kisenbahnen, S. 97) und deshalb auch bei jedem 
Läutewerk auf offener Bahnstrecke je fünfSignalscheiben vor- 
handen, die natürlich für gewöhnlich unter controlirbarem 
Verschlusse stehen und erst im Gebrauchsfall aufgesteckt 
werden ; jedes mit dem Automattaster abzuspielende Signal 
soll, laut Vorschrift, in kurzen Absätzen viermal gegeben 
werden. Das Läutewerk ist also, nachdem die Signalscheibe 
aufgesteckt wurde, viermal auszulösen, worauf die Scheibe 
wieder abgenommen werden muss. Jene Station, von der 
aus die Hilfe zu leisten sein wird, hat durch viermaliges 
Läuten (mittels des Läuteinductors) zu erhärten, dass das 
Nothsignal richtig empfangen und verstanden wurde. 

Einrichtungen für Nothsignale, welche in Form von 
Glockensignalen erfolgen und nicht nur von den die Signal- 
strecke abschliessenden Stationen, sondern auch bei sämmt- 
lichen Läutewerksposten der Strecke vernommen werden, 
sind gleichfalls mehrfach ausgestellt gewesen. Das Wesent- 
liche daran ist eben nur die für Einzelschläge eingerichtete, 
in der Regel auf Ruhe- oder Gegenstrom geschaltete 
Glockensignalanlage und einfache Unterbrechungs- bezieh. 
Erdanschlusstaster, die bei jedem Glockensignalposten der 
Strecke gleich am Läutewerke selbst angebracht sind, 
damit der Signalgebende sein Signal mithören, d. h. con- 
troliren kann. Die Signalzeichen sind aus einer bestimmten 
Anzahl und Reihenfolge von Glockenschligen gebildet; 
jede mit dem Nothsignaltaster erzeugte Unterbrechung, 
bezieh. Erdanschliessung entspricht einem Glockenschlage. 
Daher ist es zur richtigen Abgabe des Signalzeichens un- 
bedingt geboten, dass der Taster genau in dem entsprechen- 
den Tempo gehandhabt werde, was immerhin seine Schwierig- 
keiten hat. 

Aus letztgedachtem Grunde werden bei der in Betracht 
genommenen Gattung von Notbsignalen neben den Hand- 
tastern häufig auch wieder Automattaster verwendet. Die An- 
ordnung dieser Apparate gleicht jener der früher be- 
sprochenen selbsthätigen Tastervorrichtungen mit dem 
Unterschied, dass nunmehr zum Drehen des Schliessungs- 
rades das Laufwerk der Läutewerke nicht mehr benutzt 
werden kann, sondern dass hierzu ein eigenes, durch Ge- 
wicht- oder Federkraft bewegtes Triebwerk vorhanden 
sein muss. 

Siemens und Halske in Berlin hatten in ihrer aus- 
gestellten Läutewerksanlage für combinirte Ruhe- und 
Arbeitsstromschaltung eine automatische Tastervorrich- 
tung für Noth- oder Hilfssignale eingeschaltet, die nach 
Art der sogen. Feuerautomaten angeordnet, in einem 
prismatischen, aufhängbaren Kiistchen verschlossen ist. 
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Das mit Gewicht betriebene Laufwerk wird aufgezogen, 
indem man einen unterhalb des Apparatkastens hängenden, 
an einer durch den Kastenboden geführten Schnur be- 


A Fe) 


Fig. 47. 
Automattaster von Peyer, Favarger und Co. 


festigten Knopf nach abwärts zieht. Beim Loslassen des 
Knopfes beginnt das Triebwerk sofort zu laufen und ver- 
setzt die Zeichenscheibe in eine gleichmässige Umdrehung, 
wobei die am Scheibenrande in angemessenen Entfernungen 
von einander vorstehen- 
den Daumen den Contact- 
schlüssel genau im Sinne 
des zu gebenden Signals 
thätig machen, d. h. den 
Strom in der Leitung 


fA 
> 


unterbrechen. Die Zei- 

chenscheibe ist von der sane 

Triebwerksachse abnehm- D % © 
ng © 


bar und jedem Apparate 
werden so viele verschie- 
dene Scheiben beigegeben, 
als verschiedene Noth- 
signale festgesetzt sind. 
Vor der Gebrauchsnahme 
des Apparates hat man 
diejenige Scheibe auf die 
Laufwerkachse zu setzen, 
welche dem zu gebenden 
Signal entspricht. 

Zwei andere für 
Glockenlinien mit Ruhe- 
oder Gegenstromschal- 
tung bestimmte Automat- 
taster waren von der 

Neuenburger Firma 
Peyer, Favarger und Co. 
(vormals Hipp) ausge- 
stellt. Das Aeussere des 
einen dieser Apparate 
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zeigt Fig. 47, sein Inneres Fig. 48 und theilweise Fig. 49. 
An der Vorderwand des Apparatkastens ist ein Bogen an- 


Die elektrischen Eisenbahneinrichtungen auf der Frankfurter Ausstellung. 


Fig. 48. 
Automattaster von Peyer, Favarger und Co. 
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in der Zeichnung nur durch Nummern angedeutet — ein- 
geschrieben sind. 

Soll mit dem Automattaster ein Signal gegeben wer- 
den, so stellt man die auf die vierkantige Achse z auf- 
gesteckte Kurbel X (Fig. 47) auf das entsprechende Bogen- 
feld ein und dreht dann die auf der Achse y festsitzende 
Kurbel k in der durch einen Pfeil angezeichneten Richtung 
herum; sobald k ausgelassen wird, spielt sich das ein- 
gestellte Signal selbsthätig ab. Auf der Achse z sitzt 
nämlich auch die gezahnte Scheibe Z (Fig. 48), welche in 
eine in Führungen laufende Zahnstange SS eingreift. 
Durch die Hin- oder Herbewegung der Kurbel K wird 
also auch die Stange SS hin und her gerückt. Letztere 
trägt die beiden Lager x und z,, in welchen die Welle i, i, 
lagert. Auf i,t, ist der aufrechtstehende Hebedaumen p 
(vgl. auch Fig. 49) befestigt, sowie ein seitlich abstehender 
Drahtbügel n. Oberhalb dieser Vorrichtung befindet sich 
das Triebwerk, dessen Haupttheil, die Trommel W, mit 
einem Kegelrade R und der Schnurrolle des Treibgewichtes G 
durch ein Gesperre verbunden ist. Fest sitzen dagegen 
auf W sowohl das Kammrad R,, welches in ein Getriebe der 
Windflügelachse eingreift, als auch ebenso viele mit den ent- 
sprechenden Zähnen versehene Schliessungsräder a, als Sig- 
nale mit dem Apparate gegeben werden sollen. Die Räder 
oder vielmehr Ringe a sind natürlich so auf W vertheilt 
und festgekeilt, dass sich p stets jenem a gegenüber be- 
findet, welches dem Signal entspricht, auf das die Kurbel X 
eingestellt ist. Das Aufziehen des Triebwerkes geschieht 
durch das bereits vorerwähnte Herumdrehen der kleinen 
Kurbel k (Fig. 47), indem 
das auf der Kurbelachsey 
festsitzende Kegelrad r 
(Fig. 48) seine Bewegung 
auf das mit der Schnur- 
scheibe fest verbundene, 
lose auf der Trommel- 
achse sitzende Kegelrad R 
überträgt, wodurch ein 
Stück der Gewichtsschnur 
aufgewickelt und G in 
die Höhe gehoben wird. 
Ein Sperrhaken hindert 
W, diese Bewegung von R 
irgendwie mitzumachen. 
Wird die Kurbel, sobald 
sie sich nicht mehr weiter 
bewegen lässt, d. i. nach- 
dem R eine ganze Um- 
drehung gemacht und 
dann von einem An- 
schlage am Weitergehen 
verhindert wurde, wie- 
der ausgelassen, so ge- 
langt G zur Wirkung; 
die sammt R zurück- 
gehende Schnurscheibe 
nimmt mittels des Ge- 
sperres die Trommel W 
nunmehr mit und die 
eingestellte Scheibe a bewegt sich also in angemessener, 
durch die Windflügelbremse V gleichmässig gemachte Ge- 
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schematische Skizze bezieht sich auf eine Glockensignal- 
einrichtung mit Gegenstromschaltung, daher wird zur Her- 
vorrufung jedes Glockenschlages die Leitung L, L} mittels 

des Hebels H auf E, d. i. an 
“ Erde gelegt. Es ist im vorlie- 

genden Falle überdem voraus- 

gesetzt, dass der Automattaster 

nicht in der Mitte der Bahnstrecke 

eingeschaltet sei, sondern dass 

gegen I, ein kürzeres Strecken- 

stück läge, also auch weniger 

Läutewerke vorhanden seien als 

gegen Lı, weshalb die die correcte 

Signalgebung etwa beeinträch- 

tigende Differenz der Widerstände 

durch einen künstlichen Wider- 
stand Q ausgeglichen werden soll. Wie der Contact des 
Apparats ohne solchen Ausgleichwiderstand, oder wie er 
für eine Ruhestromschaltuag anzuordnen sein wird, geht 
aus der Figur ohne weiteres hervor. Diese Gattung von 
Signalgebern wird übrigens auf den Schweizerbahnen in 
der Regel nur in den Stationen verwendet, während für 
die Zwischenposten (Bahnwärterposten) einfachere, klei- 
nere, solche Apparate zur Benutzung gelangen, 
mit welchen eine beschränktere Anzahl von Sig- 
nalen und zwar hauptsächlich nur Noth- bezieh. 
Hilfssignale gegeben werden können. Auf der 
Vorderwand des Apparatkastens (Fig. 50) sind auf 
einer Tafel T zeilenweise untereinander die Signale 
angeschrieben. Längs dieses Täfelchens lässt sich 
ein Knopf X verschieben und auf das zu gebende 
Signal einstellen. Dieses Einstellen ist für jedes 
Signal durch eine an passender Stelle angebrachte 
Einkerbung des Täfelchens T erleichtert. Soll 
der Apparat gebraucht werden, so muss also vor- 
erst K auf die betreffende Signalzeile gebracht 
worden sein, sodann wird der an einer Schnur 
hängende Klippel k nach abwärts gezogen, so 
weit es angeht, und wieder ausgelassen. Es wurde 
hierdurch das Treibgewicht @ (Fig. 51) eines 
Triebwerkes aufgezogen, das nunmehr die Trom- 
mel W, auf der die verschiedenen Schliessungs- 
räder a aufgekeilt sind, in Drehung versetzt. Die 
Bewegung wird durch ein Räderwerk mit Pendel- 
hemmung gleichmässig gemacht. Die Contact- 
vorrichtung besteht aus den drei Metallspangen 
A,B und C, die gemeinsam und isolirt an einem 
senkrechten Achsenstiick befestigt sind, das bei 
y und y, gelagert ist. Der Knopf K steht mit 
einem Spangenparallelogramm d derart in Ver- 
bindung, dass die von d getragene Gabel g 
sich von vorne nach rückwärts oder umgekehrt bewegt, 
wenn der Knopf von oben nach unten, bezieh. von unten 
nach oben verschoben wird. Da die Gabel g die vorderen 
Enden der Stücke B und C umfasst, wird also die ganze 
Contactvorrichtung ebenso nach vorwärts oder rückwärts 
gedreht, wie sich g bewegt. Die Dimensionen der einzelnen 
Theile sind nun genau so gewählt, dass das auf B sitzende 
Näschen m stets über jene Schliessungsscheibe a zu liegen 
kommt, welche dem Signal entspricht, auf das K eingestellt 
wurde. Da ferner das auf einem Achsenstift drehbare 
Näschen m in bekannter Anordnung nach links ausweichen, 


Fig. 49. 


Automattastcr von Peyer, 
Favarger und Co. 


nach rechts aber nicht ausweichen kann, wird die Contact- 
vorrichtung durch das Aufziehen des Uhrwerkes, wobei 
sich die Walze sammt der Stiftenscheibe a nach links herum- 
dreht, in keiner Weise 
beeinflusst. Geht aber die 
Walze W wieder zurück, 
so hebt jeder Stift oder 
Zahn der Scheibe a den 
um x drehbaren Contact- 
hebel B, hebt ihn von n 
ab und bringt ihn dafür 
bei c mit C in Berührung. 
Soll der Apparat für eine 
Ruhestromleitung Ver- 
wendung finden, so sind 
bloss die Spangen A und 
B nothwendig, an wel- 
chen die kommende und 
gehende Glockenleitung 
angeschlossen wird, und es arbeitet dann n als Unter- 
brechungstaster. Gelangt der Automat in einer Glocken- 
linie mit Gegenstromschaltung zur Benutzung, so können, 
wenn kein Ausgleichwiderstand einzuschalten ist, die kom- 


Fig. 50. 
Automattaster für Bahnwärter. 


Fig. 51. 
Automattaster für Bahnwärterposten. 


mende und gehende Glockensignalleitung gemeinsam an B 
angeschlossen werden, wogegen bei C die Erdleitung an- 
schliesst. Soll aber ein Ausgleichwiderstand zur Benutzung 
kommen, so wird derselbe zwischen A und B eingeschaltet 
und an B die Leitung mit dem grossen, an A jene mit 
dem kleinen Linienwiderstande und an C die der Erd- 
leitung angeschlossen. 

Zwei ähnliche Apparate waren auch von Czeija und 
Nissl in Wien ausgestellt, wovon der einfachere, billigere, 
aber auch für nur zwei Signale eingerichtete, von A. Prasch 
construirte Automattaster bereits von der Wiener elektri- 
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schen Ausstellung 1883 her bekannt ist. (Vgl. Kohlfürst, 
Die Fortentwickelung der elektrischen Eisenbahneinrichtungen, 
S.114.) Der zweite, von demselben Constructeur herrührende 
automatische Glockensignalgeber ist augenblicklich noch 
im Patentbewerbungsstadium und konnten deshalb nähere 
Mittheilungen über diese Anordnung nicht erhalten werden. 

Ein gleiches Verhältniss obwaltet leider auch hinsicht- 
lich eines von Lazarus construirten und durch Siemens 
und Halskein Wien zur Ausstellung gebrachten Hilfssignals 
für Eisenbahnzüge (Intercommunicationssignal), welches der 
einzig ein Frankfurt vorhandene Repräsentant dieser Gattung 
gewesen ist. 

VII. Distanzsignale. 

Unter den ausgestellten Signalanordnungen, welche in 
die Kategorie der sogen. Stationsdeckungssignale, Bahnhof- 
abschlussignale, Vorsignale o. dgl. fallen, verdient zweifels- 
ohne das Rier’sche elektrische Distanzsignal an vorderster 
Stelle genannt zu werden, da es ja der älteste und erste 
Apparat dieser Gattung ist. Hinsichtlich dieses Signals, 
das schon 1881 in Paris den Gegenstand regen Interesses 
für die Fachleute bildete, enthält die damalige Ausstel- 
lungsschrift der Thiiringischen Eisenbahngesellschaft, S. 9, 
nachstehende Bemerkungen: „Als im J. 1861 die Frage 
wegen Abschlusses der Bahnhöfe durch optische Sperr- 
signale zur Verhandlung kam, construirte Rier ein vom 
Stationsbureau aus elektromagnetisch zu stellendes Ab- 
sperrsignal, welches seine Stellung (bei Tag Signalscheibe 
mit Jalousien, bei Dunkelheit Signallaterne mit rothem 
bezieh. grünem Licht) selbsthätig auf elektrischem Wege 
im Stationsbureau reproducirte. Die Einrichtung bot den 
Vortheil, dass es erforderlichen Falles leicht war, ein ge- 
gebenes Signal ohne fremdes Zuthun aufheben zu können, 
sowie dass der verantwortliche Stationsbeamte, nachdem 
der erwartete Zug eingefahren, auch nun wieder das Sperr- 
signal selbst geben konnte und musste. Am östlichen 
Ende des Bahnhofes Erfurt wurde die Einrichtung ver- 
_suchsweise in Dienst gestellt, kam aber, trotzdem sie sich 
bewährte, nicht zur allgemeinen Einführung.“ Der Apparat 
gleicht im Wesentlichen einem mit Gewicht betriebenen 
Laufwerke eines Eisenbahnläutewerkes älterer Construction 
mit Stecherauslösung und Selbsteinlösung, das seine Be- 
wegung auf eine senkrechte, die Signalscheibe und Laterne 
tragende Spindel überträgt. Die letztere wird bei jeder 
Auslösung des Laufwerkes um 90° weitergedreht;; bei dieser 
Drehung gelangen mittels eines auf einem Laufwerksrade 
sitzenden Stromgebers eine Anzahl von Strömen zurück in 
die Station, wodurch daselbst ein kleines Signalscheibchen 
ebenso um 90° gedreht wird, wie am Bahnhofsende die 
grosse Signalscheibe. 

Bekanntlich waren es insbesondere die Schweiz und 
Oesterreich-Ungarn, wo die Anwendung elektrisch stell- 
barer Distanzsignale eine ausgebreitete Aufnahme und 
Weiterentwickelung gefunden hat, und sind auch aus beiden 
genannten Ländern Repräsentanten dieser Signalgattung 
ausgestellt gewesen. 

Peyer, Favarger und Co. in Neuenburg hatten die in 
der Schweiz allgemein angewendete Hipp’sche elektrische 
Distanzsignalscheibe (vgl. Zetzsche, Handbuch der Telegraphie, 
Bd. 4 8. 499, oder Kohlfürst, Die elektrischen Eisenbahnein- 
richtungen, S. 120) zur Anschauung gebracht, über welche 
bei den Sicherheitsanlagen noch besonders berichtet werden 
wird, und in der Apparatensammlung der Firma Czeija und 
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Nissi in Wien sah man ein Muster der bei den k. k. öster. 
reichischen Staatsbahnen gebräuchlichen, für den Betrieb 
mit Magnetinductionswechselströmen eingerichteten Distanz- 
signalscheibe. Letztere besteht aus einer kreisrunden, in 
der Mitte zur Sichtbarmachung des Laternenlichtes aus- 
geschnittenen Blechscheibe B B (Fig. 52) von 1 m Durch- 
messer, die, ebenso wie die Stütze der vierscheinigen 
Laterne L, an der in einer vierseitigen, eisernen oder 
hölzernen Pyramide PP in Lagern und auf einer Achsen- 
spitze beweglichen Scheibenspindel S mittels Schrauben 
befestigt ist. Behufs Ertheilung der mit dieser Vorrich- 
tung zu gebenden Signalzeichen „Einfahrt erlaubt“ oder 


Fig. 52. 
Distanzsignalscheibe von Czeija und Nissl. 


„Einfahrt verboten“ muss die Scheibe ersterenfalls mit 
ihrer Fläche parallel zum Geleise, letzterenfalls jedoch 
senkrecht auf die Richtung des Geleises stehen; sie muss 
sich also um 90° hin und zurück bewegen können, welche 
Bewegung dieselbe durch das in der Pyramide aufgestellte, 
mit elektrischer Auslösung und mit Selbsteinlösung ver- 
sehene Triebwerk T erhält, dessen Treibgewicht Q auf den 
Flaschenzugrollen r hängt. Ein auf der Bodenradachse 
des Triebwerkes sitzendes Zahnrad, welches bei jeder Aus- 
lösung des Werkes eine Viertelumdrehung macht, greift 
in ein wagerecht angebrachtes, halb so grosses Kegelrad 
ein, auf dessen Achse ein Krummzapfen aufgekeilt ist, der 
mit einem anderen, auf der Scheibenspindel festsitzenden 
Krummzapfen durch eine kurze Gelenkstange in Verbin- 
dung steht. Die Dimensionen dieser Mechanismen sind so 
gewählt, dass das besagte Kegelrad, das sich, wie aus dem 
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Vorgesagten hervorgeht, bei jeder Triebwerkauslösung 
halb herumdreht, die Scheibenspindel dabei einmal um 
90° herwärts uud bei der nächsten Auslösung wieder im 
gleichen Maasse zurück dreht. Die Anordnung des Trieb- 
werkes, welche aus der von Teirich und Leopolder her- 
rührenden Verbesserung und Vereinfachung (vgl. Zetzsche, 
Handbuch für Telegraphie, Bd. 4 S. 478) des Schönbach’schen 
elektrischen Distanzsignals hervorgegangen ist, macht Fig. 53 
schematisch ersichtlich. Auf der Trommel T ist die Ge- 
wichtschnur aufgewickelt; das mit T durch ein Gesperre 
verbundene Bodenrad R greift in ein auf o sitzendes Ge- 
triebe derart, dass sich das Zahnrad R, bei jedesmaliger 
Auslösung des Werkes einmal voll herumdreht. In be- 
kannter Weise treibt weiter R, das Rad A, und dieses die 
Windflügel- oder Centrifugalbremsenachse o,, auf der der 
Arretirungsarm W sitzt. Auf der Achse o sitzt auch 
das früher erwähnte, in der Figur aber nicht sichtbar ge- 
machte Zahnrad, welches die Bewegungen des Triebwerkes 
auf die Signalspindel zu übertragen hat. Am Triebwerke 
bilden der um x drehbare, dreiarmige Hebel abc und 
der um y bewegliche Hebel klm im Verein mit der am 
letztgenannten Stücke bei k befestigten Feder f und der 


Fig. 53. 
Triebwerk des Distanzsignales von Teirich und Leopolder. 


an der Gestellswand angeschraubten Feder F die Haupt- 
theile der Ein- und Auslösung. Weiter gehören dazu 
noch die auf o) und o, festsitzenden Fallscheiben V, 
und V}, welche beide in der Ebene des Hebels klm liegen, 
und die Daumenscheibe D, welche wie V, auf der Achse o; 
festsitzt, aber in der Ebene des Hebels abc liegt. Der 
elektrische Theil besteht aus dem zwischen den beiden 
Elektromagnetschenkeln M; und M, sich bewegenden mag- 
netischen Anker A, auf dessen Drehachse das Doppelzahn- 
stück zz, festsitzt, welches in die Zähne des Auslöse- 
segmentes Z eingreift. Die Achse q des letzteren ist in 
ähnlicher Weise, wie beim Siemens’schen Blockapparate 
halb durchgefeilt. Ist das Werk arretirt, so ruht der 
Arm b des Hebels abc auf dem Fleischtheile der Achse q 
und der Stift c drückt auf die Feder, so dass die Enden k 
und } des Hebels klm in den Ausschnitten der Fall- 
scheiben V bezieh. V, liegen und m vor W steht. Ge- 
langt eine Reihe von Wechselströmen in M,, M}, so wird 
der Anker hin und her geworfen, Z kann also vermöge 
seiner Schwere successive abfallen und ! an q vorüber. Die 
bei c auf abc drückende Feder F gelangt nunmehr zur 
Wirkung und drückt den benannten Hebel nach aufwärts 
bezieh. die beiden Arme b und a nach abwärts; hierbei 
wird mittels des Stiftes c auch der Hebel klm aus der 
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Ruhelage gebracht, emporgehoben bezieh. seitwärts ge- 
rückt, so dass die durch m bestandene Hemmung bei W 
aufhört und das Triebwerk seinen Lauf beginnt. Behufs 
selbsthätiger Arretirung erfasst, nachdem A, nahezu seine 
Umdrehung vollendet hat, die Daumenscheibe D den Arm a 
und hebt das System abc in die Ruhelage zurück, wobei 
der Arm a, auf den aus Z vorstehenden Stift p einwirkend, 
das gezahnte Segment gleichfalls in die ursprüngliche Lage 
emporhebt. Durch den Druck, den nunmehr der Stift c 
auf die Feder # ausübt, wird schliesslich auch der Hebel 
klm gezwungen, wieder die Arretirungslage einzunehmen, 
d. h. mit k und mit } in die Einschnitte der Scheiben V, 
bezieh. V, einzufallen und mit m den Arm W festzuhalten. 
Zum Betriebe des Signals ist der Elektromagnet M, 4% 
einerseits zur Erde, andererseits zu einer Leitung an- 
geschlossen, die zum Stationsbureau führt. Hier erfolgt 
dieStromgebung mittels eines Siemens’schen Magnetinductors 
und eines gewöhnlichen Arbeitstromtasters. Selbstverständ- 
lich ist die Signalscheibe noch mit einer Rückmeldeein- 
richtung versehen, vermöge welcher im Stationsbureau 
die jeweilige Lage des Signals genau controlirt werden kann. 

Distanzsignale, welche mechanisch stellbar sind, zu- 
gleich aber auch elektrisch auf „Halt“ gebracht werden 
können, waren von Siemens und Halske, und zwar sowohl 
vom Berliner, als vom Wiener Werke zur Anschauung ge- 
bracht. Das von Siemens und Halske in Wien ausgestellte 
Signal war ein sogen. deutsches Bahnhofabschlussignal, 
d. h. es bestand aus einem hohlen Blechmaste, an dessen 
oberstem Ende sich, um eine wagerechte Achse drehbar, 
ein Flügel und entsprechend tiefer ein zweiter ähnlicher 
Flügel befindet. Für gewöhnlich zeigt das Signal „Halt“ 
und liegt in diesem Falle bekanntlich der obere Flügel 
wagerecht, der untere senkrecht; darf ein Zug auf die 
Gerade einfahren, so zeigt der obere Arm 45° schräg auf- 
wärts, der untere behält seine senkrechte Lage. Soll einem 
Zuge die Einfahrt erlaubt werden, der auf die Abzweigung 
(Ausweiche) seinen Weg zu nehmen hat, so zeigen beide 
Flügel 45° schräg nach aufwärts. Auf der Achse des 
oberen Flügels befindet sich eine Kettenrolle, in welcher 
die Kettenstücke liegen, welche mit den Drahtzügen ver- 
bunden sind, und durch welche die Flügel vom Stellwerke 
aus gezogen werden. Eine in den Drahtzug eingeschaltete 
Gewichtskuppelung hat die Aufgabe, ein sofortiges Ein- 
stellen der Flügel auf „Halt“ in dem Falle zu bewirken, 
als etwa einer der Zugdrähte während der Signallage auf 
„Frei“ reissen sollte. Von der Bewegung des oberen 
Flügels ist vermöge eines einstellbaren Verbindungs- 
gestänges die Bewegung des unteren bedingt, und zwar 
in der Weise, dass, wenn die Kettenrolle nach links ge- 
dreht wird, sich nur der obere Flügel um 45° nach auf- 
wärts stellt, dass sich hingegen auch der zweite Arm be- 
wegt und dem oberen parallel gestellt wird, wenn die 
Drehung der Kettenrolle nach rechts erfolgt. Das Ver- 
bindungsgestänge ist nun mit einem Hebelsystem in Ver- 
bindung, welches eine Art Spreize oder Stütze bildet und 
in einer bestimmten Lage festgehalten werden muss, wenn 
der eine oder ebenso wenn beide Flügel in der „Freilage“ 
verharren sollen. Dieses Festhalten besorgt eine guss- 
eiserne, auf einer Achse drehbare Schleife, in welche der 
Endarm des besagten Hebelsystems mittels eines Zapfens 
eingreift, jedoch nur in dem Falle, dass sie eine bestimmte 
Lage einnimmt und verhindert ist, dieselbe zu verlassen, 
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d. h. sich auf ihrer Achse zu drehen. Letzteres hat schliess- 
lich eine elektrische, in einem wettersicheren Kästchen am 
Signalmaste angebrachte Auslösevorrichtung zu bewirken. 
Wenn nämlich Strom durch die Spulen des Elektromag- 
netes des elektrischen Apparates geht, wird sein Z-förmiger 
Anker von den Magnetpolen angezogen und dauernd fest- 
gehalten. Diese Festhaltung wird durch Hebel, Knaggen 
und halbdurchschnittene Achsen auch auf die ausserhalb 
des Gehäuses befindliche obgedachte Schleife übertragen. 
Sobald aber eine Unterbrechung des Stromes eintritt, reisst 
der Anker ab und die Schleife kann sich nunmehr drehen, 
d. h. sie wird, wenn ein Freisignal gezogen ist, dem Seiten- 
drucke des Spreizenzapfens nachgeben, überkippen und den 
Zapfen herausschlüpfen lassen, worauf der oder die Flügel 
auf „Halt“ zurückfallen. Erst nachdem am Stellwerke der 
Stellhebel des Signals in seine Mittellage gebracht wird, 
und wenn der Stromkreis im Auslöseapparat wieder ge- 
schlossen ist, kann neuerlich ein Freisignal ertheilt werden. 

Das geschilderte Signal kann leicht und vortheilhaft 
mit den Weichen verbunden werden derart, dass das all- 
fällige Durchschneiden eines Weichenriegels, während das 
Signal auf „Frei“ zeigt, ein sofortiges selbsthätiges Um- 
stellen auf „Halt“ nach sich zieht und dass eine neuerliche 
Freigabe überhaupt unmöglich ist, ehe nicht die durch- 
schnittene Weiche wieder in Ordnung gebracht wurde. 
Ebenso wohl kann das Signal mit einem Schienencontacte 
in Verbindung gebracht werden, so dass der Zug durch 
Befahren der Contactstelle das Signal auf „Halt“ zurück- 
stellt, also seine Deckung selbst besorgt. 

In dieser letztgedachten Verwendungsweise waren auch 
von Siemens und Halske in Berlin zwei einflügelige Mast- 
signale mit automatischer Rückstellung vorgeführt. Das 
eine dieser Mastsignale war mit einer ähnlichen, anschei- 
nend etwas einfacheren und für Arbeitsstrom eingerichteten 
elektrischen Auslösung versehen, wie das oben geschilderte, 
und mit einem Streckencontact verbunden; beim zweiten 
Signale geschah die Rückstellung mit Hilfe eines neben 
dem Geleise anzubringenden Pedals auf rein mechanischem 
Wege. 

Die in den letzten 10 Jahren vielfach angestrebte 
Verbindung von Distanzsignalen mit sogen. Knallsignalen, 
welche Bestrebung aus der berechtigten Anschauung ent- 
springt, dass die optischen Haltsignale nicht für alle Fälle 
als völlig zulänglich gelten können, sind auf der Ausstel- 
lung durch zwei Repräsentanten vertreten gewesen. Der 
eine davon befand sich in der Collection der preussischen 
Staatsbahnen und war von der königl. Eisenbahndirection 
Köln (linksrheinisch) beigestellt. Es ist das ein akustisches 
Vorsignal, welches in Verbindung mit einem besonderen 
Streckencontacte die den Gefälls- oder sonstigen localen Ver- 
hältnissen angemessen weit auf die Strecke vorgeschobene 
Ergänzung des Bahnhofsabschlussignals bildet. Das ge- 
dachte Vorsignal besteht aus einem gusseisernen, in der 
Erde befestigten Säulenständer, der einen prismatischen 
Blechkasten trägt. In letzterem sind neben einander drei 
um eine Achse drehbare Hämmer senkrecht aufgestellt, 
wovon der erste in der Reihe durch den hakenförmigen 
Anker eines Elektromagnetes in der senkrechten Lage fest- 
gehalten wird, während die beiden anderen die aufrechte 
Lage vermöge des Umstandes bewahren, dass sie sich, 
etwas über ihre Schwerlinie hinaus liegend, an Anschläge 
lehnen. Wird der Elektromagnet durch einen Strom er- 
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regt und sonach der Anker angezogen, so verliert der erste 
Hammer seinen Halt und kippt wie eine gewöhnliche Ab- 
fallklappe niederwärts. Fast am Ende seines Weges er- 
fasst er durch Hilfe eines seitlich vorstehenden Armes den 
zweiten Hammer und bringt diesen gleichfalls zum Um- 
kippen. Ein am Stiel des zweiten Hammers angebrachter 
Mitnehmer wirft schliesslich auch den dritten Hammer 


Fig. 54. 
Knallsignalanordnung der linksrheinischen Eisenbahn Köln. 


um. Jeder Hammer fällt auf den Zündstift einer in einem 
passenden Verschlusse eingelegten Lefaucheux-Patrone und 
bringt sie durch die Wucht des Schlages zur Explosion. 
Jede Auslösung des elektrischen Apparates verursacht also 
drei Schüsse, die deutlich und kräftig genug sind, vom 
Zugpersonale unter allen Verhältnissen vernommen zu 
werden. Eine Auslösung des Apparates soll stattfinden 
bezieh. das Knallsignal hat zu erfolgen jedesmal sobald 
ein eintreffender Zug sich 
der Station nähert, da- 
selbst aber nicht ein- 
gelassen werden kann. 
Es ist deshalb der Strom- 
kreis des Knallsignalelek- 
tromagnetes, wie die 
schematische Skizze Fig. 
54 zeigt, durch eine am 
Bahnhofsabschlussignal 
angebrachte Contactvor- 
richtung c gelegt, welche 
während der Haltlage des 
Signals A geschlossen, 
bei der Freilage aber 
unterbrochen bleibt. In 
einer den Gefällsverhält- 
nissen entsprechenden 
Entfernung von der Sta- 
tion S bezieh. dem Ab- 
schlussignale A erhält das 
oben beschriebene Knall- 
signal K, zu dessen Elek- 
tromagnet die Leitung 
als Kabel durch den 
Säulenschaft nach auf- 
wärts geführt ist, seinen 
Platz neben dem Geleise 
und gleich vorher der = a 
Schienen- oder Radcon- > = _.. 5 
tact C, in welchem —— Run 
während seiner Ruhelage 
die Leitung DL, unter- 
brochen bleibt, durch den Räderdruck des passirenden 
Zuges aber geschlossen wird. Die in einer Wärterbude 
oder im Stationsbureau untergebrachte Batterie B kann 
also wirksam werden, wenn c und C gleichzeitig ge- 
schlossen sind, d.h. wenn A auf „Halt“ steht, während 
sich ein Zug der Station nähert und C überfährt. Die 
Detonation benachrichtigt den Maschinenführer in vor- 


Fig. 55. 
Knallsignal von Fein. 
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hinein von dem Verbote der Einfahrt und befiehlt ihm, 
die Geschwindigkeit des Zuges unverzüglich so zu mässigen, 
dass dieser vor dem Haltsignale unbedingt zum Stillstande 
gebracht werden könne. Jede erfolgte Auslösung des 
Knallsignals ist auch noch optisch wahrnehmbar, indem 
durch das Abfallen der Hämmer die regulär weiss zeigende 
Scheibe hinter einem Fensterchen des Signalkastens in eine 


Fig. 56. 
Fein’s Signalkauone. 


rothe verwandelt wird; das Fensterchen zeigt erst wieder 
weiss, nachdem vom betreffenden Bahnwärter die Hämmer 
hochgehoben und neue Patronen eingesetzt worden sind. 

Ein in ähnlicher Anordnung verwendbares, auch als 
Alarmsignal für Feuerwehrzwecke in Benützung stehendes, 
elektrisches Knallsignal hatten C. und E. Fein in 
Stuttgart in der Halle für Telegraphie ausgestellt. 
Das Aeussere dieses Apparates zeigt Fig. 55. Eine 
gusseiserne Säule trägt den Blechkasten, welcher 
den eigentlichen Apparat birgt und schützt und 
welcher mit einer eigenen, durch ein Vorsteckrohr 
entsprechend verwahrten Oeffnung zur Entweichung 
des Schusses versehen ist. Näheres über die Con- 
struction lassen die Fig. 56 und 57 ersehen, von wel- 
chen die erstere den Apparat perspectivisch, im aus- 
gelösten Zustande und die letztere einen Querschnitt 
bei normaler, signalbereiter Lage der Vorrichtung 
darstellt. Einen Haupttheil bildet die kleine mes- 
singene Kanone R, deren Lauf, nachdem vorher das 
Verschlusstiick V abgeschraubt worden war, mit 
einer Lefaucheux-Patrone beschickt, d. h. geladen 
wird, wobei der seitlich vorstehende Zündstift der 
Patrone in eine halbkugelförmige Höhlung zu liegen 
kommt, die am Ende des Geschützrohres, wie Fig. 57 
deutlich ersehen lässt, eingebohrt ist. Das Rohr 
selbst ruht in Lafetten und die Drehzapfen Z sind 
so angebracht, dass der rückwärtige Theil des 
Rohres wesentlich länger und schwerer ist, als der 
vordere Theil. Ist die Kanone geladen, so gibt man 
ihr die in Fig. 57 dargestellte Lage, in welcher sie 
festgehalten wird, indem ein seitlich aus dem Rohre vor- 
stehender Stift ¢ sich in einen entsprechenden Einschnitt 
des um ¿į drehbaren Hebels H legt, der an seinem vorderen 
freien Ende mit einem halbrunden, seitlich vorstehenden 
Stifte o auf einem Näschen des Ankerhebels d ruht. Ge- 
langt ein Strom in den Elektromagneten Æ, so erfolgt eine 
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Ankeranziehung, das Ankerhebelende d weicht nach rechts 
aus, H verliert dadurch seinen Halt bei o und fällt, seiner 
natürlichen Schwere folgend, nach abwärts. Es wird somit 
auch /? nicht mehr festgehalten, sondern nach rechts nieder- 
kippen, wobei der Zündstift auf den Amboss A schlägt 
und die Entladung des Schusses erfolgt. Damit durch den 
bei der Entladung entstehenden Rückstoss die Apparat- 
theile keinerlei Beschädigung erleiden, 
ist die Fussplatte der Lafette mit Rol- 
len rr versehen, welche sich zwischen 
den auf der untersten Grundplatte F' F 
des Apparates befestigten eisernen Schie- 
nen T T bewegen. Das entladene Ge- 
schiitz kann also zuriicklaufen und die 
Puffer P und P, fangen den Stoss auf 
und machen ihn unschädlich. Bei den 
auf der Grundplatte F F angebrachten 
Klemmen K und K, ist die Leitung 
angeschlossen; die weitere Leitungs- 
verbindung zum Elektromagneten ge- 
schieht, des vorerwähnten Rücklaufes 
wegen, mittels dehnbarer Spiralfedern. 
Zum vollkommen exacten Betriebe des 
ausgestellten Apparates genügte bei 
Anwendung einer 10 km langen, ge- 
wöhnlichen, 4 mm starken Eisendraht- 
leitung eine Batterie von drei kleinen Meidinger Elementen. 
(Fortsetzung folgt.) 
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Fig. 57. 
Fein’s Knallsignalkanone. 


Ueber Fabrikschornsteine. 
(Schluss des Berichtes S. 245 d. Bd.) 
Mit Abbildungen. 


Einige Mittheilungen über runde Dampfschornsteine 
aus radialen Formsteinen, die in Glaser’s Annalen vom 
1. April 1891 gebracht wurden, mögen hier Erwähnung 
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finden. Wenngleich sie, dem Anscheine nach, von etwas 
interessirter Seite ausgegangen sind, so ist denselben die 
innere Berechtigung doch nicht abzusprechen; und so mag 
denn nur erwähnt werden, dass gleiche Form und Güte auch 
bei anderen Firmen, als der erwähnten, zu finden sind. 
Der erwähnte Artikel lautet: 

Die Erfahrungen, welche innerhalb der letzten Jahr- 
zehnte bezüglich Kaminbauten im allgemeinen gesammelt 
wurden, stellen unbestreitbar fest, dass hierbei die An- 
wendung der radialen Faconsteine jeder anderen Bauart 
vorzuziehen ist und zwar aus folgenden Gründen: 

Runde Kamine haben vor den viereckigen und acht- 
eckigen zunächst den wesentlichen Vorzug, dass sie dem 
Andrange des Sturmes besser widerstehen und dass die 
gleichmässige Aussenfläche die Verwitterung weniger zu- 
lässt; um so mebr ist dieses bei denjenigen runden Kaminen 
der Fall, welche aus Steinen erbaut wurden, von denen 
jeder für seine Lage zugeschnitten ist. Es folgt hieraus 
zunächst der Vortheil, dass die Mörtelfugen bedeutend 
enger werden und das Auswittern bezieh. Ausbrennen der- 
selben kaum zu befürchten iste Bei denjenigen Kaminen, 
welche aus gewöhnlichen Mauerziegeln errichtet werden, 
muss ein grosser Theil der Steine behauen werden. Es 
ist nun eine bekannte Thatsache, dass der Maurer sich 
dieser beschwerlichen Arbeit möglichst zu entziehen sucht, 
indem er die grösseren Zwischenräume durch Mörtel aus- 
füllt. Wiederholt ist es bei grösseren und sehr massiv 


gebauten Kaminen vorgekommen, dass dieselben baufällig _ 


wurden bezieh. umstürzten, weil an einzelnen Stellen das 
Bindematerial vollständig ausgebrannt war. Dieser Um- 
stand tritt bei den Dampfschornsteinen der Firma Alphons 
Custodis in Düsseldorf niemals ein. Die Faconsteine haben 
eine durchaus regelmässige Lage, der Maurer hat kein 
Interesse, die Fugen gross zu machen, vielmehr werden 
dieselben durch die glatten Flächen der Custodis’schen 
Steine sehr eng. Ausserdem beträgt auch die Zahl der 
Husseren Fugen um das Dreifache weniger, da die Facon- 
steine grösser sind, als gewöhnliche Mauersteine. 

Die Bedingungen, welche diese Faconsteine zu er- 
füllen haben, sind in vielen Fällen nicht genügend be- 
rücksichtigt worden, indem sie der Billigkeit wegen aus 
gewöhnlichem Ziegellehm anstatt aus reinem Thonmateriale 
verfertigt wurden. Der hieraus erwachsende Nachtheil 
zeigte sich namentlich in den Industriegegenden West- 
falens in der Weise, dass sehr viele Kamine, welche zeit- 
weise unbenutzt bleiben mussten, an der Wetterseite zu 
viel Feuchtigkeit anzogen und sich in Folge dessen der 
entgegengesetzten Seite zuneigten. 

Die gewöhnlichen Lehmziegel sind mit Sand und Hand- 
strich geformt, und sowohl die an sich poröse Masse wie 
auch die rauhe Aussenfläche der Steine gestatten in er- 
heblichem Maasse das Eindringen der Feuchtigkeit. Werden 
die Faconsteine aus reinem, durchaus consistentem Thon- 
materiale verfertigt und mit einem geringen Wassergehalte 
gepresst, so wird eine glatte Oberfläche erzielt, welche 
den Regen mehr abfliessen lässt, abgesehen davon, dass 
auch die Masse der Steine weit weniger porös ist. Aus- 
gehend von dem Grundsatze, dass beim Kaminbau nur 
die vorzüglichsten Materialien zulässig sind, stellte sich 
Custodis die Aufgabe, nur Bauten aus solchen Steinen zu 
errichten, deren Material durchaus rein und frei von 
groben, durch die Hitze sprengbaren Kieseln ist, und 
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welche durch genauen Zuschnitt und glatte Aussenflächen 
einen durchaus tadellosen Bau gestatten. 

Die Steine, welche Custodis verwendet, sind durch 
die Lagerflächen gelocht. Durch diese Eigenschaft wird 
einestheils das zu schnelle Erwärmen und Erkalten der 
Schornsteinröhre verhindert, anderentheils drücken sich die 
Steine fester in den Mörtel ein und durch die Masse der 
eindringenden Mörtelzapfen wird die Haltbarkeit im seit- 
lichen Verband eine derartige, wie sie besser nicht durch 
eiserne Verankerung erzielt werden kann. Vor Allem aber 
wird durch die Lochung der Formsteine und das vorzüg- 
liche Material, woraus dieselben gefertigt sind, die Stand- 
festigkeit der Kaminsäule in ganz ausserordentlicher Weise 
erhöht. 

Wenn der Sturm gegen eine Kaminsäule andringt, 
so gibt es zwei Momente, welche vereint der biegenden 
Kraft desselben Widerstand leisten müssen. Erstens muss 
das angewandte Material eine genügende Druckfestigkeit 
besitzen, um dem gewaltigen Drucke zu widerstehen, der 
sich in diesem Falle nach einer Seite concentrirt, zweitens 
muss an der anderen Seite das angewandte Mörtelmaterial 
unbedingt anhaften. Diese letztere Bedingung ist die 
wesentlichste, weil die Möglichkeit des allzustarken Druckes 
auf der einen Seite um so geringer wird, je besser auf 
der anderen Seite der Mörtel anbaftet. Custodis hat durch 
die königl. Prüfungsstation für Baumaterialien in Berlin 
vergleichende Proben zwischen gelochten und ungelochten 
Kaminsteinen anstellen lassen, deren Ergebnisse nachstehend 
vorgeführt werden: 

Die Prüfung von zehn Stück Formsteinen ohne Lochung 
für runde Kamine, 27,5 cm lang, 8,6 cm dick, 12 bezieh. 
18,5 cm breit, aus den vereinigten Thonwerken zu Ratingen 
und Satzvey, welche auf Druckfestigkeit gegen 418,37 qc 
Fläche geprüft wurden, ergab als Durchschnittsresultate 
für den Eintritt der Risse 2650,3:10 = 265 k für 1 qc; 
für die Zerstörung 3499,0:10 = 350 k für 1 qe; für das 
Gewicht der Steine 71,120 : 10 = 7,112 k. 

Bei der Prüfung von Formsteinen ohne Lochung für 
runde Kamine auf das Adhäsionsvermögen des Mörtels 
betrug die Fugenfläche 200 qc, die Mörtelfuge war 28 Tage 
alt. Die Zerstörung der Fugen erfolgte im Mittel aus 
fünf Versuchen bei 1,594 k Zugbeanspruchung auf 1 qe. 

Zehn Stück Formsteine mit senkrechter — 12 — Lochung 
für runde Kamine aus den vereinigten Thonwerken zu 
Ratingen und Satzvey mit den nebenstehenden Centimeter- 
abmessungen wurden auf Druckfestigkeit gegen 598,25 qc 
Fläche geprüft. Die Durchschnittsresultate betragen: für 
den Eintritt der Risse 2609,1:10 = 261 k auf 1 qc; für 
die Zerstörung 3535,9: 10 = 354 k auf 1 ge; für das Ge- 
wicht der Steine 57,530 :10 = 5,753 k. 

Bei der Prüfung von Formsteinen mit senkrechter — 
12 — Lochung für runde Kamine auf das Adhäsions- 
vermögen des Mörtels betrug die Fugenfläche 200 qc; die 
Mörtelfuge war 28 Tage alt. 

Die Zerstörung der Fuge erfolgte im Mittel aus fünf 
Versuchen bei 4,333 k Zugbeanspruchung auf 1 qe. 

Hieraus ergibt sich Folgendes: 

1) Das Material der vereinigten Thonwerke zu Ratingen 
und Satzvey besitzt die ausserordentliche Druckfestigkeit 
von 350 k auf 1 qc bei ungelochten Steinen. 

2) Bei gelochten Steinen ist die Druckfestigkeit sogar 
noch etwas grösser als bei ungelochten, nämlich 354 k 
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auf 1 qc, obschon der Querschnitt der Löcher mit als 
Fläche eingemessen ist. 

3) Die Adhäsion im Cementmörtel betrug bei nicht 
gelochten Steinen 1,53 Kjgc, während dieselbe bei gelochten 
Steinen 4,33 k betrug, also beinahe das Dreifache. 

Aus diesen einfachen und deutlichen Zahlen dürfte 
mit Leichtigkeit zu ersehen sein, von wie grosser a 
die gelochten Formsteine für den Kaminbau sind. 

Ueber den 140 m hohen Halsbrückener Schornstein 
haben wir 1890 275 382 kurz berichtet, nähere Mit- 
theilungen entnehmen wir der Oesterreichischen Zeitschrift 
vom Jahre 1891. Ende October 1889 wurde der Bau der 
Esse der Halsbrückener Hütte beendet. Die Inbetriebsetzung 
der neuen Anlage erfolgte Ende April 1890. Ueber die 
Erbauung der Esse, welche 5 m höher ausgeführt wurde, 
als geplant war, bat Hüttenbaumeister O. /lüppner, welcher 
den Plan zu diesem seltenen Bauwerke lieferte, im Jahr- 
buch für das Berg- und Hüttenwesen im Königreiche Sachsen, 
1890, einen ausführlichen Bericht veröffentlicht, in welchen 
auch einige beachtenswerthe Betrachtungen über Schwin- 
gungen hoher Bauobjecte mitgetheilt werden. 

Die hohe Esse der Halsbrückener Hütte hat den Zweck, 
die schädlichen Gase, insbesondere der Röst- und Hoch- 
öfen, so hoch in die Luft zu leiten, dass sie die Umgegend 
nicht belästigen. Auf Grund anderorts gemachter Er- 
fahrungen wurde die Esse so hoch gebaut, dass der Aus- 
tritt der Essengase gegen 100 m über den Nachbarhöhen 
erfolge. Der Aufstellungspunkt wurde mit Rücksicht auf 
die Baukosten der Esse und des Zuleitungskanals an einem 
Bergabhange des Muldethales gewählt, und liegt an 12 m 
tiefer als der Gipfel des Berges, welcher als Aufstellungs- 
punkt einen um 450 m längeren Zuleitungskanal erfordert 
hätte. Unter diesen Verhältnissen hat sich die Höhe der 
Esse mit 140 m über dem Terrain ergeben. 
Mündung liegt 200 m über der Hüttensohle. 

Die im Querschnitte kreisrunde Esse wurde nach den 
folgenden Maassen ausgeführt: 


Gesammthöhe . . 140 m 
Höhe des Sockels . 9m 
Lichter Durchmesser an der oberen 

Mündung 2,5 m 
Lichter Durchmesser ı an “der Basis des 

Schaftes . . . 5,25 m 
Wandstärke an der Mündung 0,25 m 

» Basis des Schaftes 1,50 m 

Mittlere (durchschnittliche) Wandstirke 

des Schaftes . . r 0,837 m 
Haftfliche an der Basis des Schaftes . 31,8 qm 


Aeusserer Anlauf . . ‘so 
Basisbreite des quadratischen, nach oben 


verjiingten Sockels ; 10 m 
Basisbreite des 3,1 m hohen Fundament- 
pfeilers 12 m 


Für die definitive Baier der Wandstärken der 
Esse wurden folgende Annahmen gemacht: 
Winddruck = 150 K/qm auf die volle Projections- 
fläche des Schaftes zur Hälfte wirksam; 
Stabilitatscoéfficient = 4,3); 
Gewicht des fertigen Mauerwerkes = 2000 k/cbm. 


1 Für eine 140 m hohe Esse liefert die in der Abhandlung 
„Berechnung der Festigkeitsdimensionen von gemauerten Fabriks- 
schornsteinen® (Oesterreichische Zeitschrift, Jahrg. 36) aufgestellte 
empirische Formel zur Berechnung des Stabilitätscoäfticienten: 


H 
c= 1,6 + 50 = 4,4, 


welches Ergebniss mit der obigen Annahme nahezu vollkommen 
übereinstimmt. Auch die obige Annahme über den Winddruck 
stimmt mit der dort gemachten ganz überein. 

Dinglers polyt. Journal Bd. 383, Heft 12. 189321. 
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Unter diesen Voraussetzungen ergeben sich bei der 
ausgeführten Esse die grössten Pressungen bei 150 Elam 
Winddruck: 

im Schaft und Sockel 17 Klge 
im Fundament . . ee D 
auf den Grund (Felsen) ee | ORES 

Die durch ruhende Last herbeigeführten grössten Pres- 
sungen betragen: 


an der Basis des Schaftes . 11,3 k 
oe „ Sockels gegen . 6 k 
auf den Grund. . . 2. 2... 3,8 k 


Damit an der Basis des Schaftes die grisste Pressung 
unter Berücksichtigung des Winddruckes 17 Elgo nicht 
überschreite, war es nöthig, die Wandstärken des Schaftes 
von 94,3 m unter der Mündung angefangen grösser zu 
nehmen, als es die blossen Rücksichten auf Standfestigkeit 
erheischen. _ 

Der 131 m hohe Schaft wurde in 26 Absätzen aus- 
geführt, bei welchen die Mauerstärke immer um 5 cm 
zunimmt. Von der Mündung der Esse an reihen sich die 
ungleich hohen Absätze, mit 25 cm Wanddicke beginnend, 
wie folgt: 


7 Absätze mit je. 4 m Höhe 
3 3 a 43m , 
1 Absatz mit 83m „ 
2 Absätze mit je 126m „ 
1 Absatz mit 185m , 
1 : 5 ; 30M , 
11 Absätze mit je 31m , 


Die aussergewöhnlich hohe Bewerthung des Gewichtes 
des Mauerwerkes (2000 K/opm) für die Stabilitätsberechnung 
entspricht vollkommen den thatsächlichen Verhältnissen des 
verwendeten ausgezeichneten Baumaterials. Dasselbe be- 
steht ausschliesslich aus gepressten, hartgebrannten gelben 
Thonziegeln der Ziegelei Ilse bei Senftenberg. Das speci- 
fische Gewicht beträgt im Mittel 2,05, die Druckfestigkeit 
weit über 400 Elac, Gewichtszunahme im Wasser 4,8 Proc., 
im Säurebad 4,5 Proc. Bei einem so vorzüglichen Materiale 
erscheint auch die etwas knappe Bemessung der Wand- 
dicke des obersten Absatzes, nämlich 25 cm (nach dem 
Muster des Mechernicher 135 m hohen Schornsteines), wohl 
zulässig. 

Die Zusammensetzung des vorgeschlagenen Normal- 
baumörtels war: 1 (Raum-) Th. Cement, 9 Th. böhmischer 
hydraulischer Kalk und 20 Th. Dresdener Bausand. Für 
die oberen 90 m des Schaftes wurde wegen Beschleunigung 
des Baues der Cementzusatz verdoppelt, und bei Herstel- 
lung des Essenkopfes wurden 4 Th. Cement verwendet. 
Die gesammte Aussenfläche der Esse wurde mit einem 
Mörtel aus 1 Th. Cement und 1 Th. Sand ausgefugt. 

Um das Eintreten der Essengase in das Mauerwerk 
zu verhüten, wurden bei allen Innenziegeln die Ansichts- 
flächen getheert und die Fugen mit Theermörtel aus- 
gestrichen. Das Theeren wurde auf der Ziegelhütte gleich 
nach dem Brande ausgeführt, wobei die Ziegel mit ihren 
Köpfen 4 Stunden lang in kochendem Theer standen. Zum 
Ausfugen des Innenmantels wurde eine Masse aus 4 Th. 
Dresdener Sand und 1 Th. Kieselguhr, welche in Theer 
gekocht wurden, verwendet. Die Masse wurde warm ver- 
strichen. 

Zum Schutze gegen das Aufreissen des Mauerwerkes 
wurde der ganze Schaft mit viertheiligen, eisernen Ringen 
(70 x 12 mm im Querschnitte) armirt. Der gegenseitige 
Abstand der Ringe wurde gleich 7/s des jeweiligen Schaft- 
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durchmessers genommen, so dass zweckentsprechender Weise 
die Ringe oben dichter an einander liegen als unten. 

Sehr zweckmässig wurde auch die Bekrönung des 
Essenkopfes ausgeführt. Dieselbe besteht aus 16 im Quer- 
schnitte U-formigen Segmentgusstücken, welche den Mauer- 
rand beiderseits umfassen. Die Stossränder der Segmente 
sind mit vorstehenden Leisten versehen, über welche be- 
sondere, die Stossfugen einhüllende, gusseiserne Kappen 
aufgesetzt sind. Dadurch wurde erreicht, dass sich die 
einzelnen Krönungstheile unabhängig von dem Mauerwerke 
ausdehnen und zusammenziehen können. 

Steigeisen wurden sowohl innen, als auch aussen an- 
gebracht. Die inneren sind doppelt, und zwar diametral 
gegenüberliegend angeordnet. Sie dienten während des 
Baues zum Festhalten der Tragsäulen des oberen Scheiben- 
gerüstes. Um die äusseren Steigeisen sind in Entfernungen 
von 54 cm noch besondere Schutzbügel eingemauert, welche 
dem Aufsteigenden zum Schutze und als Rückenstütze beim 
Ausruhen dienen. Links und rechts von den äusseren 
Steigeisen sind innerhalb der Schutzbügel zwei 10 mm 
starke kupferne Blitzableiterleitungen geführt, von welchen 
jede ihre eigene, ebenfalls kupferne Erdplatte von 2 qm 
Grösse besitzt. Letztere sind 90 m weit von der Esse 
eingebettet, und zwar die eine in stets feuchtem Grunde, 
die andere in einer Cisterne, in welche regelmässig Ab- 
flusswasser zufliesst. Oben sind beide Leitungen mittels 
eines schmiedeeisernen Ringes mit den sämmtlichen Krö- 
nungstheilen, und die eine derselben mit sämmtlichen 
Armirungsringen solid leitend verbunden, 

Die Durchführung des Baues wurde im Offertwege an 
H. R. Heinicke in Chemnitz vergeben, und es wurde am 
25. September 1888 mit der Ausmauerung des Fundament- 
körpers begonnen. Die Bausohle wurde in festem Gneissfels 
ausgeschlägelt. Zur Ausgleichung derselben wurde eine 
10 cm dicke Betonschicht aufgetragen, auf welcher das 
Fundamentmauerwerk aus Ziegeln aufgebaut wurde. In 
52 Tagen war der Fundamentpfeiler und die Hälfte des 
Sockels fertig, wobei 650 cbm Mauerwerk ausgeführt 
wurden. Zur Beförderung raschen Austrocknens des Mauer- 
werkes wurde die Baugrube künstlich entwässert. Im 
nächsten Frühjahre wurde erst im April der Weiterbau 
wieder in Angriff genommen, und es wurde am 4. Mai 
mit dem Aufbau des Schaftes, und zwar ohne äusseres 
Gerüst, begonnen. Zum Hinaufschaffen der Baumaterialien 
wurde Ende Mai ein Aufzugsapparat aufgestellt, zu dessen 
Betriebe eine Locomobile diente. Beim Baue des Schaftes 
waren anfänglich acht, dann sechs und zuletzt nur vier 
Maurer beschäftigt. Bei günstiger Witterung wurde auch 
in den Nächten bei elektrischer Beleuchtung gearbeitet. 
Trotz öfterer Unterbrechungen durch Regen und Stürme 
wurde schon am 28. October desselben Jahres die Be- 
krönung aufgesetzt, mit welcher Arbeit der eigentliche 
Aufbau der Esse beendet war. 

Für den Essenbau wurden mit Ausschluss der Metall- 
theile, welche 15260 k ausmachten, 540 Waggonladungen 
zu 10000 k an Baumaterialien angeliefert. Die Gesammt- 
kosten der Esse betragen 130000 M. 

Ueber einen weiteren Riesenschornstein für die Elek- 
trieitätswerke der Narragansett Electric Lighting Co., der 
vor kurzer Zeit vollendet wurde, berichtet der Gastechniker 
nach dem Scientific American vom 31. October 1891. Seine 
Höhe im Mauerwerke beträgt 253° und 9”. Das Funda- 
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ment besteht aus einem pilotirten Rost und misst 44' im 
Quadrat. Der Fundirungsblock, aus Concret hergestellt, 
erhielt eine Höhe von 6‘ 9” und war während des Winters 
1888 auf 1889 dem Ausfrieren ausgesetzt. Im Mai 1889 
begann die Aufmauerung des Sockels von 36’ Seitenlänge. 
Beim Aufbaue wurde je in 20° Höhe des Schaftes die 
Achse des Schornsteines verificirt bezieh. hergestellt. Die 
auf dem Sockel ruhende Basis von 28’ 6° Seitenlänge be- 
steht aus dreifacher Mauer, und zwar einer äusseren 
quadratischen Mauer von 28" Stärke, einer mittleren acht- 
eckigen Mauer von 12‘ und der Schaftmauer von kreis- 
förmigem Querschnitt von 16° Stärke. Der lichte Durch- 
messer beträgt 14’ und erhält der Schaft bis zu einer 
Höhe von 78° 2°, 16” Stärke, von diesem Niveau bis zu 
einer Höhe von 193’ 2” wurde diese Stärke auf 12“ ge- 
bracht und bis zum weiteren Niveau von 249' 9” auf 8” 
gehalten. Die den Sockel bildende Aussenmauer wurde 
bis zur Höhe von 38‘ 2" aufgeführt und dann die Sockel- 
bekrénung angebracht beim Uebergange zum achteckigen 
Querschnitt des Aussenschaftes. - 

Der ganze Schornstein wurde ohne äussere Gerüstung 
ausgeführt. Seit April 1890 wurde Tag und Nacht ge- 
arbeitet bis zum Beginne der Herstellung des Schornstein- 
abschlusses. Im Februar 1891 wurde die 22000 Pfund 
schwere Gusseisenkappe aufgesetzt. 

Für den Schaft der Esse wurden verwendet: 1332921 
Ziegel, 695 Fass Kalk, 1025 Fass Cement, 17 Fass Port- 
land, 3858 Fass Sand, 22000 Pfund Gusseisen, 7215 Pfund 
anderes Eisen, 250 Pfund Kupferbolzen und für den Blitz- 
ableiter 326 Pfund. 

In Chicago wird nach Iron vom 11. September 1891 zur 
Zeit ein stählerner Schornstein von etwa 76 m Höhe und 
2,87 m äusserem Durchmesser ausgeführt. Die verwendeten 
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Der untere, 22,8 m hohe Theil wird inwendig mit feuer- 
festen Steinen in 204 mm Stärke verkleidet, der darüber 
liegende Theil mit Hohlziegeln. Diese Verkleidung wird 
in Höhenabständen von 7,6 m durch an die Stahlplatten 
genietete Winkeleisen getragen. Das Fundament besteht 
aus einer Cementschicht, auf welcher zwei Lagen von in 
Cement gebetteten Eisenbahnschienen ruhen, dann kommt 
eine Lage von [-Eisen; auf dieser liegen die gusseisernen 
Schuhe, die den Schornsteinkörper tragen. Der Schornstein 
ist für eine aus zwölf Kesseln von 1,53 m Durchmesser 
und 6,10 m Länge bestehende Feuerungsanlage bestimmt. 

Mögen die Essen noch so sorgfältig gebaut sein, so 
erleiden sie doch häufig grössere oder geringere Beschädi- 
gungen, die der Nachhilfe bedürfen. Entweder zeigen die 
Schornsteine Risse, oder sie biegen oder senken sich. Die 
Nacharbeiten erfordern grosse Vorsicht und Umsicht, und 
es ist in Folge dessen zu empfehlen, dergleichen Arbeiten 
an Unternehmer zu übertragen, die auf derartige Arbeiten 
besonders eingerichtet sind. Ueber diese Arbeiten äussert 
sich die Berg- und Jlüttenmännische Zeitung an der an- 
geführten Stelle: 

Reparaturen im Innern führt man aus, wenn die Esse 
ausser Thätigkeit kommen kann; die äusseren sind des 
nothwendigen Gerüstes wegen schwierig. Das Gerüst 
Broussas’ gestattet äussere Reparaturen bei vollem Be- 
triebe; es besteht aus einer Leitung und beweglichen 
Stücken, die man mittels Schraubenwinden handhabt. Das 
Gerüst von Brown und Porter hingegen beruht auf dem 
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Anhaften durch Reibung von vier wagerechten Stücken 
an den Ziegeln, welche man durch Schrauben bewirkt. 
Hier fehlen Leitung und Sicherheitsapparate. 

Auf deutschen Werken verfährt man bei äusseren 
Reparaturen summarischer und verwegener. Man bringt 
der Esse entlang einfach Leitern an, die mit einander ver- 
bunden sind und von in der Esse eingemauerten Klammern 
getragen werden. Die Leitern werden gelegt, je nachdem 
man emporsteigt. 

Das Geraderichten einer Esse zu Binglen, welche sich 
im Grunde gesenkt hatte, erfolgte dadurch, dass man in 
dem Sockelgrunde eine Bresche von drei Ziegellagen her- 
stellte und die Masse mittels Schraubenwinden unter- 
stützte. Blind benutzt das folgende Verfahren: Im Essen- 
inneren sägt er an der Stelle, wo die Neigung beginnt, 
die Stärke der ersten Ziegelfuge bis auf ?s des Durch- 
messers heraus und führt so bei jeder Schicht fort oder 
auch in verschiedenen Höhen, je nach der Biegung der Esse. 

In Salem (Massachusetts) wurde eine 27 m hohe und 
130 t schwere Esse von einer Stelle an eine andere trans- 
portirt. Rund um den Sockel construirte man ein Gerüst 
aus wagerechten Bohlen und Streben bis auf 7 m Höhe; 
in das Ziegelmauerwerk stiess man Löcher, brachte Bohlen 
hinein und unter diese 24 Schraubenwinden. So konnte 
man die Essenmauer mit dem Gerüste hoch genug heben, 
um darunter einen Boden mit Rollen herzustellen; ohne 
Hinderniss gelang es, die in Bewegung gebrachte Masse 
auf den neuen Grund zu stellen. Dieses Verfahren ist 
aber weniger praktisch, als eigenthümlich. 

Der Ingenieur Cordier hat, wie nach den Comptes 
rendus de la Société de Industrie minérale die Deutsche 
Bauzeitung vom 6. October 1888 berichtet, eine Einrich- 
tung beschrieben, welche zur Wiederherstellung eines 67 m 
hohen Schornsteines gedient hat. Diese Einrichtung er- 
möglicht Schornsteinausbesserungen aller Art, ohne dass 
dabei eine Betriebsstörung stattfindet. Sie besteht, wie 
Fig. 2 bis 4 zeigen, aus einer Führung, welche von den 
Endpunkten eines Durchmessers ausgeht, einem Gerüste, 
welches längs dieser Führungen bewegt werden kann, und 
einem Krahne, um Arbeiter und Baustoffe zu fördern. 

Die Führnngen bestehen aus 160 x 70 mm starken 
Fichtenbalken a, welche senkrecht an den Schornstein ge- 
stellt werden. In dieselben sind U-Eisen eingelassen, welche 
eine Nuth bilden und mittels Bolzen mit versenkten Köpfen 
befestigt sind. An einer Seite sind die Balken in Ab- 
ständen von 0,4 m mit 3 cm tiefen Einkerbungen ver- 
sehen. Die unterste Führung wird am Fusse mit Bolzen 
an einem, in dem Schornsteine oberhalb des Sockels ein- 
gemauerten Eisen b befestigt; die anderen Führungen 
werden auf jede 3 m durch Ketten c befestigt, welche 
einerseits von der Führung und andererseits von kleinen, 
eingemauerten Platten gehalten werden. In dem Maasse, 
als man höher steigt, werden die Führungen zu gleicher 
Zeit an beiden Seiten des Schornsteines aufgestellt. 

Das bewegliche Gerüst besteht aus vier wagerechten 
Rahmstücken d, welche je zwei und zwei symmetrisch zu 
beiden Seiten des Schornsteines angeordnet sind und mittels 
vier Schrauben f auf und nieder bewegt werden und auch 
zugleich den Krahn aufnehmen. Die einzelnen Rahmstücke 
bestehen aus Hölzern, die von einem I-Eisen und einem 
Flacheisen eingefasst sind. Die dem Schornsteine zugekehrte 
Seite ist mit einem Einschnitte versehen, welcher die Füh- 
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rung umfasst. Eine viereckige Stange, 0,40 m lang, welche 
sich in der Führung bewegt und ausserdem eine Sperr- 
klinke, welche in die seitwärts liegenden Einkerbungen 
eingreift, bilden das Gegengewicht. An dem Gerüste sind 
eiserne Augen angebracht, welche zur Aufnahme und zur 
Befestigung des Krahnes e dienen. Jedes Paar wagerechter 
Rahmstücke ist von einander durch Schrauben getrennt, 
welche unten und oben an den Rahmstücken befestigt sind. 
Eiserne Consolen gestatten das Legen eines durchgehenden 
hölzernen Fussbodens, wie auch das Anbringen eines Ge- 
länders zum Schutze der Arbeiter. 

Die Handhabung des Gerüstes ist sehr einfach: Die 
Sperrklinken, welche in die Einkerbungen der Führungen 
greifen, verhindern eine Bewegung abwärts, gestatten da- 
gegen eine Bewegung aufwärts. Setzt man nun die 
Schrauben f in Bewegung, so steigt das obere Rahmstück, 


Fig. 4. 


Fig. 3. 
Cordier’s Gerüst für Reparaturen an Kaminen. 


Fig. 2. 


während das untere in seiner Lage verbleibt; eine Drehung 
der Schrauben in entgegengesetzter Richtung hat ein Steigen 
des unteren Rahmstückes zur Folge, während das obere 
seine Lage behält; auf solche Weise kann man jedesmal 
den Rahmen um 0,40 m in die Höhe bringen. 

Der Krahn e (Ausleger) folgt dem Gerüste in dessen 
Bewegungen. Er besteht aus einem eisernen Rohr und 
ist in eisernen, an zwei Punkten mit dem Rahmen verbun- 
denen Augen nach allen Richtungen hin drehbar. Das Tau 
mit einem daran befestigten Kübel wird durch eine unten 
stehende Winde in Bewegung gesetzt. Unten an dem 
Rohre sind zwei Reibrollen angebracht, zwischen welchen 
das Tau läuft. — 

Die Schornsteine sind, als hoch in die Lüfte ragende 
Gegenstände, vom Blitzschlage sehr gefährdet. Da das 
meist trockene Mauerwerk die Elektricität schlecht leitet, 
so ist der von einem Blitzschlage angerichtete Schaden 
meist sehr bedeutend. Ein Blitzschlag, welcher in Berlin 
einen sich etwa 30 m über das ohne erhebenden 
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Schornstein getroffen hat, hat denselben schräg aus einander 
geschnitten, so dass der obere Theil von etwa 15 m Länge 
zusammenstürzte. Die furchtbare Last — der Schornstein 
hatte einen Durchmesser von 1,5 m — fiel auf das Dach 
des Fabrikgebäudes, welches gleichzeitig die Decke der 
oberen Säle desselben bildet, schlug dasselbe durch und 
warf Schutt, Steine und Balken in die Fabrikräume. Durch 
den gewaltigen Luftdruck wurden Arbeiter zu Boden ge- 
schleudert und zahlreiche Fensterscheiben zertrümmert. 
Man sollte deshalb stets an den Schornsteinen einen 
Blitzableiter vorsehen, um so mehr, als die Anlage eines 
solchen, wenn sie beim Bau schon berücksichtigt wird, 
wenig Kosten verursacht und der Blitzableiter wegen 
seiner Höhe nebenbei einen grossen Umkreis schützen wird. 


R. Pouchard’s elektrische Aufziehung, Richtig- 
stellung und Betrieb von Uhren bei Eisenbahnen. 
Mit Abbildungen. 


In dem Bulletin de la Société d’Encouragement, 1890 
Bd. 5*8. 680, sind die von R. Pouchard vorgeschlagenen 
elektrischen Einrichtungen beschrieben, durch welche er 
Gewichtsuhren durch Elektricität selbsthätig aufziehen, aus 
der Ferne richtig stellen und ausserdem elektrisch Uhr- 
zeiger in richtigem Gange erhalten will. 

1) Zum selbsthätigen Aufziehen von Gewichtsuhren wird 
ein elektrischer Motor benutzt, dessen Drehrichtung von 
der Richtung des in ihm wir- 
kenden Stromes unabhängig ist. 
Dieser Motor ersetzt auch die 
Wirkung der Feder, welche 
man sonst in Gewichtsuhren 
auf das Räderwerk während 
des Aufziehens wirken zu las- 
sen pflegt, damit das Werk 
nicht steben bleibt. Alle 
8 Stunden wird der Strom in 
den Motor gesetzt, und dann 
treibt eine auf der Motorachse 
sitzende Schnecke unter Ver- 
mittelung eines Räderpaares 
das lose auf der Achse 5 sit- 
zende Rad a (Fig. 1), welches 
dann durch einen Sperrkegel 
das Sperrad f (und das Haupt- 
triebrad), zugleich aber auch 
durch das Kronrad e das lose 
auf den aus der Achse b vor- 
stehenden Stift d aufgesteckte 
Getriebe c und durch dieses das jetzt fest an der Gewichts- 
trommel k verbundene, aber lose auf der Achse b sitzende 
Kronrad e, treibt, also das Gewicht aufzieht. Bei gewöhn- 
lichem Gange setzt das Gewicht das Haupttriebrad durch 
Vermittelung des Sperrades fi und der Sperrklinke f} in 
Umlauf. 

Die Stromschliessung vermitteln zwei sechszackige 
Messingsterne N und Q auf gemeinschaftlicher Achse pp; 
alle 8 Stunden wirkt der Stift ¢ an der Trommel von 
unten her auf eine Zacke des Sternes Q und dreht ihn und 
die Achse pp um ‘Je; auch die isolirende Röhre s dreht 


Fig. 1. 
Pouchard’s Aufziehvorrichtung 
für Uhren. 
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sich um ‘Js und bringt die von dem Loche v aus nach 
der einen Bürste am Motor führende Contactfeder auf die 
Silberröhre r zu liegen; auch der Stift u dreht sich um ‘Je, 
nimmt aber, weil er in einem längeren Loche in r wirkt, 
den Stern nur um !lıa mit; das zweite Zwölftel wird der 
Stern N dann durch die Federkraft der Sperrklinke M, 
die zugleich über L den Strom der Batterie zuführt, fort- 
geschnellt, so dass also M eine plötzliche und vollkommene 
Stromschliessung herbeiführt. Nun beginnt das Aufziehen 
des Gewichtes und schliesslich stösst der Stift ¢ von der 
anderen Seite her, also von oben her wieder gegen eine 
Zacke des Sternes Q; der Stift u, der Stern N und die 
Klinke M wirken wieder in ganz ähnlicher Weise, der 
Strom wird wiederum plötzlich unterbrochen und alles ist 
wieder in den früheren Zustand zurückgebracht. 

2) Das Richtigstellen der Gewichtsuhren wird ganz un- 
abhängig von dem Gehwerke der Uhr bewirkt durch Ein- 
wirkung auf die eigenthümlich eingerichtete Echappements- 
gabel. Die Achse des Echap- 
pements trägt einen Stab b 
(Fig. 2), welcher unten in 
eine schlingenartige Gabel c 
endet; in der Mitte besitzt 
diese Gabel eine Vertie- 
fung d, und in dieser liegt 
für gewöhnlich mit ihrem 
freien Ende die Lenkstange e, 
welche sich um die an der 
Schulterh der Pendelstange a 
angebrachte Achse o frei dre- | 
hen kann. Demnach ist die 
Gabel c für gewöhnlich mit 
der Stange a zu einem Gan- 
zen verbunden; dagegen 
wird die Bewegung der 
Gabel unabhängig von dem 
Pendel, sobald die Stange e 
aus der Vertiefung d aus- 
gehoben wird, und muss 
dann, sofern sie da sich 
selbst überlassen ist, unter 
der Wirkung des Gewichtes 
und des Echappements eine beschleunigte Bewegung an- 
nehmen, sie vermag also dann ein Zurückbleiben der Uhr 
zu berichtigen. Wird aber die Gabel beim Ausheben der 
Stange e festgehalten, so bewegt sich das Pendel allein 
fort, die Uhr hingegen bleibt still stehen und ihr Voraus- 
eilen wird berichtigt, wenn man sie erst zur richtigen 
Zeit wieder fortgehen lässt. 

Zum Ausheben nun der Stange e aus der Vertiefung d 
dienen die beiden unter ihr und vor der Pendelstange a 
angeordneten Hebel ¢ und ¢,, welche durch die aus weichem 
Eisen bestehenden Anker u und x der beiden Elektro- 
magnete | und m nach oben gedrückt werden können. 
Der Hebel ¢, hebt bloss die Stange e aus, so dass die Gabel 
sich dann rascher bewegen kann; der Hebel ¢ dagegen 
nimmt beim Emporgehen durch den Stift g zugleich den 
Hebel ¢,; mit und hebt e aus d aus, zugleich drückt er 
aber auch die biegsame Schiene s von unten an die Gabel c 
an und hält dadurch die Gabel fest, während das Pendel 
allein weiter schwingt. 

Die Stromzuführung zu den Elektromagneten ! und m 


Fig. 2. 
Pouchard’s Aufziehvorrichtung 
für Uhren. 
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von der Normaluhr aus erfolgt in der Leitung H, welche 
an die Klemme p und an die Platte v geführt ist und 
für gewöhnlich zum Telegraphiren benutzt wird. Dazu 
ist in der zu stellenden Uhr sowohl, wie in der Normaluhr 
ein um die Achse o, drehbarer Hebelarm y angebracht, 
welcher seitwärts ein silbernes Contactrillchen g trägt; der 
zweite Arm z des Hebels wird durch die Feder g, gegen 
die am Stundenrade befestigte Scheibe » gedrückt, in 
welcher ein stufenförmiger Einschnitt r, vorhanden ist; 
der am Arme y vorstehende Stift w kann in einen Ein- 
schnitt j der Scheibe f eintreten, welche in je 24 Stunden 
eine Umdrehung vollendet, und deshalb vermag z auch nur 
alle 24 Stunden einmal in den Einschnitt 7, einzutreten. 
Für gewöhnlich haben daher die beiden Arme y die in 
Fig. 2 gezeichnete Stellung, bei welcher sich die Contact- 
feder 3 auf das Röllchen q auflegt und an beiden Orten 
die Leitung H über die Klemme n mit den Telegraphen- 
apparaten L verbindet. 

Die Einschnitte r, haben drei Stufen, welche der 
58., 59. und 60. Minute der Stunde entsprechen. Kommt 
nun die zur Richtigstellung festgesetzte Zeit, so bewegt 
sich in der Normaluhr das Röllchen q von rechts nach 
links, und zwar verlässt es um 58 Minuten den Contact 3 
und isolirt die Leitung H, weil in der Normaluhr eine 
Contactfeder nicht vorhanden ist; um 58 Minuten 45 Secun- 
den rückt das Röllchen q an die Contactfeder 1, welche 
hier die Correctionsbatterie über k, 1, q, v und p an H 
legt, bis zum Schlusse der 60. Minute, bei welchem H 
wieder an die Telegraphenapparate gelegt wird. Wenn 
nun ferner der Zeiger der zu stellenden Uhr auf 58 Minuten 
tritt, verlässt q den Contact 3, löst die Leitung H von 
den Telegraphenapparaten L und legt sie über 2 und k; 
an den Elektromagnet m; geht also die Uhr nach, so er- 
hält m jetzt Strom und macht die Gabel c vom Pendel a 
frei. Um 59 Minuten befindet sich q in der zu stellenden 
Uhr zwischen den Contacten 2 und 1, der Stromkreis ist 
also jetzt bei q unterbrochen. Beim Eintreffen des Zeigers 
am Ende der 60. Minute dagegen stellt q über 17 und k 
den Stromweg nach dem Elektromagnete / her; daher 
wird e und d ausgelöst und c von s bis zum Ende der 
60. Minute festgehalten, falls die zu stellende Uhr vor- 
gelaufen ist. 

Die Gabel c schwingt für sich allein 4mal so schnell 
als das Pendel a; sie macht 240 Schwingungen in 1 Minute 
und vermag daher eine Verspätung von 3 Minuten in 
60 Secunden einzubringen. Sobald die eingetretene Ver- 
spitung berichtigt ist, bricht q den Stromweg nach m 
wieder ab und die Gabel c tritt wieder in Verbindung 
mit a. 

3) Wie von einer Normaluhr aus andere Uhren elektrisch 
getrieben werden sollen, erläutert Fig. 3. Die Normaluhr 
schliesst und unterbricht den elektrischen Strom zur rechten 
Zeit; bevor aber der Strom zu der zu treibenden Uhr ge- 
langt, durchläuft er noch einen Umschalter, mittels dessen 
zum Zwecke der Richtigstellung der getriebenen Uhren 
die Stromrichtung umgekehrt werden kann, und einen 
Druckknopf zur Stromgebung. Die Stromschliessung in 
der Normaluhr wird durch Anwendung eines doppelten 
(Druck- und Reibungs-) Contactes möglichst gesichert und 
vervollkommnet. 

Der von der Normaluhr in jeder Minute gesendete 
Strom geht in der getriebenen Uhr durch einen Elektro- 
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magnet A (Fig. 3), dieser zieht daher seinen um die Achse C 
drehbaren Anker B aus weichem Eisen an. Hört der 
Strom auf, so reisst das Gegengewicht g und das Gewicht 
der Klinke F, welche durch die um O drehbare Hebel- 
verbindung @ HK auf den Anker B wirken, den Anker 
wieder von den Polen D und E ab. Die Klinke F bewegt 
sich in dem Gelenke L so, dass sie ohne Vermittelung irgend 
einer Feder auf das Steigrad R wirkt. Der Niedergang 
der Klinke F' wird durch den federnden Stift M regulirt, 
ihr Emporgehen durch das Anstossen des Ankers B an die 
Pole D und E. Der Gegensperrkegel P sitzt auf dem frei 
um die Achse e drehbaren Hebel U und hat jedes Zurück- 
gehen des Steigrades R zu verhüten. Zu noch grösserer 
Sicherheit legt sich der Daumen N bei jeder Ankeranziehung 
gegen P. Das Steigrad R rückt in jeder Minute um einen 
Zahn, d. h. um eine Sechzigstel-Minute fort; auf seiner 
Achse sitzt der Minutenzeiger und eine gewöhnliche Ueber- 
setzung überträgt die Bewegung auf den Stundenzeiger. 

Die verschiedenen zu betreibenden Uhren werden parallel 
oder hinter einander geschaltet. 

Trotz aller in diesem Betriebe getroffenen Fürsorge 
kommt es doch manchmal vor, dass die Uhren unrichtig 
gehen, zufolge des mangelhaften Arbeitens der Batterie 
und des Auftretens unbeabsichtigter Stromunterbrechungen. 
Die dadurch veranlassten Unrichtigkeiten müssen berichtigt 


Br 
Elektrischer Betrieb von Uhren von der Normaluhr aus. 


werden können, ohne dass man jede Uhr einzeln richtig 
zu stellen braucht. Während man dies für gewöhnlich zu 
einer bestimmten Zeit zu besorgen pflegt, gestattet die hier 
gewählte Anordnung, dies zu jeder Zeit zu thun und alle 
Uhren, auch wenn sie in verschiedenem Grade unrichtig 
gehen, durch eine Anzahl entsendeter Ströme genau richtig 
zu stellen. Ein durch das Gegengewicht V ausgeglichener 
Magnet Q ST dreht sich bei S frei um seine Achse; zwi- 
schen seinen beiden Schenkeln befindet sich ein Anschlag X 
aus weichem Eisen, welcher auf dem Polschuhe E des 
Elektromagnetes A sitzt und von einem Kupferringe m 
umgeben ist. Der Anschlag X zieht demnach je nach der 
Stromrichtung den Nordpol oder den Südpol des Magnetes 
an. Nun besitzt der Schenkel 7' an seiner Rückseite einen 
Vorsprung und an diesen kann sich ein aus dem Rade R 
vorstehender Stift fangen, welcher jede Stunde, um 60 Minuten, 
gegenüber dem Sperrkegel P eintrifft. Solange der Schenkel 7’ 
an dem Anschlage X sich befindet, lässt der Vorsprung den 
Stift frei vorübergehen und das Rad R setzt seine Bewe- 
gung fort. Wenn dagegen die Richtung des Stromes mittels 
des Umschalters umgekehrt wird und Q sich an X legt, 
stellt sich der Vorsprung dem Stifte in den Weg und hält 
das Rad auf der Schlussminute der Stunde still, bis dem 
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Strome wieder seine frühere Richtung gegeben wird und 
der Magnet in seine frühere Lage zurückkehrt. 

Behufs der Richtigstellung der Uhren hat man nun 
folgendermaassen zu verfahren. Für gewöhnlich muss die 
Stromrichtung so gewählt werden, dass der Schenkel 7' 
an X liegt. 25 oder 30 Minuten bevor die Uhren richtig 
gestellt werden sollen, kehrt man die Stromrichtung um, 
damit Q an X zu liegen kommt und das Rad R auf- 
gehalten wird, sowie der Zeiger der Uhr die 60. Minute 
der betreffenden Stunde zeigt. Alle Uhren, welche voraus- 
geeilt sind, werden daher angehalten und gehen erst wieder 
weiter, wenn der Schenkel T wieder an X herangebracht 
worden ist. Sobald dann die Normaluhr den Contact für 
die 60. Minute dieser Stunde gemacht hat, gibt man mittels 
des Druckknopfes beim Umschalter eine Anzahl (30 bis 40) 
Contacte, um die zurückgebliebenen Uhren nachzubringen ; 
die Zahl dieser Contacte ist ganz belanglos, denn jede Uhr 
bleibt ebenfalls stehen, sowie ihr Zeiger auf der 60. Minute 
angelangt ist. Bevor dann die Normaluhr den Contact 
für die 1. Minute der nächsten Stunde macht, muss man 
mittels des Umschalters die Stromrichtung wieder um- 
kehren, damit dann alle Uhren wieder weiter gehen. 

Das auch bei anderen elektrischen Uhren übliche 
sprungweise Fortrücken der Zeiger versetzt diese in Schwin- 
gungen. Um diesen Uebelstand zu beseitigen, ist auf die 
Achse des Rades /? ein fein verzahntes Rad a. aufgesteckt, 
das in ein Getriebe b eingreift und mittels des Rades c 
den Windflügel d treibt und so die Laufgeschwindigkeit 
des Räderwerkes sehr mässigt. An dessen Stelle benutzt 
Pouchard jetzt eine Schraube ohne Ende. 


Elektrischer Schussweitenmesser. 


Vor kurzem hat der Lieutenant George L. Anderson 
in der amerikanischen Artillerieschule einen neuen elektri- 
schen Schussweitenmesser (vgl. Fiske, 1891 280 * 258) in 
der Electrical World (vgl. auch Telegraphic Journal, 1891 
Bd. 29 * S. 326, und Lumière Electrique, 1891 Bd. 42 * S. 459) 
beschrieben. Derselbe gründet sich auf die Gesetze der 
Inductionswage von Huyhes (vgl. 1882 244 331) und ist 
in seiner Einrichtung und Benutzung sehr einfach. 

An den beiden Endpunkten der Beobachtungslinie sind 
zwei Paar Drahtrollen aufgestellt; die eine Rolle ist etwas 
kleiner, so dass sie sich innerhalb der anderen, feststehen- 
den Rolle um ihre senkrechte Achse drehen kann. Die 
beiden feststehenden Rollen bilden einen Stromkreis, in 
welchen noch eine Batterie und ein Selbstunterbrecher ein- 
geschaltet ist; sie werden von Haus aus mit ihren Ebenen 
parallel gestellt. Auch die beiden beweglichen Rollen 
liegen in einem Stromkreise, der zugleich ein Telephon 
und einen Unterbrechungstaster enthält, welcher den Strom- 
kreis für gewöhnlich geschlossen hält; diese beiden Rollen 
sind jedoch so gewickelt, dass in ibnen aus dem ersten 
Stromkreise stets Ströme von entgegengesetzter Richtung 
inducirt werden; diese inducirten Ströme werden daher 
sich aufheben und in dem Telephon nicht zu hören sein, 
sobald auch die beiden beweglichen Rollen einander parallel 
stehen. 

An demjenigen Ende der Beobachtungslinie, an welchem 
die Karte ausliegt und das Fernrohr über dem betreffen- 
den Punkte der Karte aufgestellt ist und mit einem an ihm 
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befestigten und ihm parallelen Zeiger über der Karte hin- 
streicht, ist an der beweglichen Rolle normal zur Ebene 
derselben ein gleichfalls über der Karte hinstreichender 
Zeiger angebracht und bewegt sich mit dieser Rolle; am 
anderen Ende der Beobachtungslinie dagegen ist das Fern- 
rohr normal zur Ebene der dortigen beweglichen Rolle auf 
deren Achse angebracht. Die beiden Zeiger liefern daher 
als Schnittpunkt ihrer Richtungslinien auf der Karte den 
Punkt, wo sich das anvisirte Schiff zu der Zeit befindet, 
wo im Telephon die Unterbrechungen des inducirenden 
Stromkreises nicht zu hören sind. 

Bequem wird ein Doppeltelephon benutzt, dessen beide 
Telephone durch einen Metallstreifen verbunden sind und 
dicht an den Ohren des Beobachters festgehalten werden. 

Wenn die Karte nicht an dem einen Endpunkte der 
Beobachtungslinie ausliegen soll, so sind nach Befinden 
drei oder vier Beobachter nöthig und eine Verdoppelung 
der eben beschriebenen Einrichtung. 


Ueber die mehr und minder leichte Entzünd- 
lichkeit verschiedener im Verkehr befindlicher 
Sicherheitszündhölzer, ihr Nachglimmen nach 
Auslöschung der Flamme und ihre Güte relativ 
gegen einander in Bezug auf ihr hauptsäch- 
lichstes Verhalten abgeschätzt. 


Von Dr. B. Schultze in Merseburg. 


Anlässlich eines Gutachtens, welches die Provinzial- 
Städte-Feuersocietät der Provinz Sachsen in Folge eines 
scheinbar durch Selbstentzündung einer Schachtel Sicher- 
heitszündhölzer entstandenen Kleiderbrandes vom Autor 
dieser Zeilen „über die Möglichkeit der Selbstentzündung 
von Sicherheitszündhölzern“ sich geben liess, prüfte der- 
selbe im Auftrage genannter Societät eine Anzahl ver- 
schiedener im Handel befindlicher Sorten, die unausgewählt, 
wie der Zufall es fügte, in 15 Kaufläden Merseburgs er- 
worben wurden, auf ihre Entzündlichkeit durch Reibung 
auf Papier, Holz, Stein und Eisen. 

Bei der bedeutenden Wichtigkeit, welche eine genauere 
Kenntniss der Eigenschaften der im Verkehr befindlichen 
Sicherheitszündhölzer für das Publikum besitzt, und bei 
den allgemein verbreiteten — wie die Untersuchung er- 
gab — vielfach sehr unrichtigen Anschauungen über diese 
Eigenschaften hielt es Autor für ein dankenswerthes Unter- 
nehmen, die gewonnenen Resultate durch weitere Unter- 
suchungen zu vervollständigen, dabei auch namentlich die 
Bedingungen festzustellen, unter denen die Entzündung der 
Zündkuppen dieser Hölzer beim Streichen auf phosphor- 
freien Reibflächen leicht und schwierig oder gar nicht er- 
folgt, und unter denen das Nachglimmen der Hölzchen 
nach dem Auslöschen der Flamme auf das Minimum be- 
schränkt wird. 

Die Ergebnisse dieser Arbeiten sind in den hier bei- 
gegebenen zwei Tabellen übersichtlich zusammengestellt, 
zu deren Erläuterung die folsenden Angaben dienen mögen. 

Die Untersuchung erstreckte sich auf das Verhalten 

A) der Zündmasse: 

1) directer Erhitzung gegenüber, 

2) beim Befeuchten mit concentrirter Schwefelsäure, 

3) beim Reiben auf verschiedenartigen, verschieden 
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rauhen und verschieden harten Körpern, nämlich auf Eisen, 
Stein, Glas, Holz, Hartgummi, Papier, Messingdrahtgewebe 
und Glaspapier; 

B) der Hölzchen und abgebrannten Zündkuppen: 

4) ob und wie weit ein Nachglimmen stattfand, nach- 
dem die bis auf reichlich ?s der Hölzchenlänge vor- 
geschrittene Flamme ausgeblasen war, 

5) ob die Zündkuppen während des Brennens und 
Nachglimmens abfielen oder nicht. 

Um die Ursachen der Schwerentzündlichkeit der Zünd- 
massen, des Nichtnachglimmens der angebrannten Holz- 
enden und des Nichtabfallens der Zündkuppen von ihnen 
zu bestimmen, wurde ferner noch festgestellt: 

6) wie gross bei den einzelnen Sorten die Haftbarkeit 
der Kuppen an den Hölzern war, | 

7) ob, womit und wie weit die Hölzchen imprägnirt 
waren, 

8) ob das Verbrennungsproduct der Hölzchen Asche 
oder Kohle war, 

9) welche Formveränderung die Kuppen beim Abbrennen 
erleiden. 

Bei directer Erhbitzung entzünden sich die Hölzchen, 
nachdem die Temperatur bis auf 180 bis 200° C. gestiegen 
ist. Genauer wurden die Entzündungstemperaturen nicht 
festgestellt, da hierzu besondere Apparate und unverhält- 
nissmässiger Aufwand an Zeit erforderlich gewesen wäre. 

Bei der Befeuchtung der Zündmassen mit concentrirter 
Schwefelsäure ergab sich, dass von der einen Sorte Zünd- 
hölzchen ein jedes sich entzündete und fortbrannte, dass 
von zwei anderen Sorten nicht alle, aber mehr als die 
Hälfte sich entzündeten, und von den entzündeten nur ein 
Theil fortbrannte, die übrigen 15 Sorten aber gar nicht 
zur Entzündung gelangten. Bei ihnen bewirkte die Schwefel- 
säure lediglich ein schwaches Aufschäumen der Zündmasse 
(Entwickelung von Chlorsäure), und bei den roth und gelb 
gefärbten Zündmassen eine Aenderung der Farbe in weiss 
und hellgrün; desgleichen bei der einen violettbraunen 
in grau. 

Beim Streichen auf feinkörnigen, ganz schwach rauhen 
Steinflichen von nicht zu geringer Härte, auf gerauhtem 
Fensterglas, auf glatt gebobeltem, hartem Holz und auf 
glattem, hartem Papier entzündeten sich fast siimmtliche 
untersuchten Sorten ganz leicht. Die vielfach auf den 
Schachteletiquetten vorhandene Angabe, dass die Zünd- 
hölzchen nur auf den Reibflächen der Schachteln oder auf 
eigens präparirten Reibflächen entzündlich seien, ist daher 
eine grobe Unwahrheit. Dagegen konnte durch Streichen 
auf höchstens 20 cm langen Flächen von glattem und 
rauhem Eisen, von Messingdrahtgewebe, von grobkörnigem, 
stärker rauhem Stein und solchem von sehr geringer Härte, 
von glattem Fensterglas und glatt gehobeltem Fichten- 
holz keines der untersuchten Hölzchen zur Entzündung 
gebracht werden. 

Beim glatten kalten Eisen, als Streichfläche, verhindert 
möglicher Weise die hohe Warmeleitungsfihigkeit desselben 
die Erhitzung der darüber hinweg gestrichenen Zündmasse 
bis zur Entzündungstemperatur. Rauhes Eisen, Messing- 
drahtgewebe, rauher, harter Stein, Glas oder Smirgelpapier 
greifen die darüber gestrichene, relativ wenig harte Zünd- 
masse sehr stark an und bewirken eine pulverförmige 
Abfeilung. Hier werden die durch die Reibung am 
stärksten sich erhitzenden Theile offenbar vom Zündholze 
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abgerissen, noch ehe sie die Entzündungstemperatur er- 
reichen. 

Bei Benutzung zu weicher Substanzen als Reibfläche 
drückt sich die Zündmasse bei ihrer Darüberhinwegfüh- 
rung etwas in dieselbe ein, wenn sie zähe sind, wie z. B. 
Papier oder weiches Holz, oder reisst Theilchen von der 
Streichfläche ab, wenn diese spröde ist, wie z. B. der Gyps. 
Dies hat eine Erschwerung, eine Verlangsamung des Strei- 
chens und ferner zur Folge, dass die durch die Reibung 
entstehende Wärme nicht nur die äusserste Spitze der be- 
rührenden Zündmasse, sondern desgleichen die Theilchen 
direct erhitzt, welche neben ihr in Folge des Eindrückens 
oder des Eindringens die Streichfläche auch berühren. 

Hier häufen sich die ungünstigen, die Entzündung 
verhindernden Umstände. Die in Folge der Erschwerung 
des Streichens sich nöthig machende Erhöhung des Druckes 
befördert die Zerdrückung der Zündmasse, ihre Absonde- 
rung vom Hölzchen; die Verlangsamung des Streichens 
bewirkt, dass in jeder Zeiteinheit auch eine entsprechend 
nur geringere Wärmemenge frei wird, und die Eindrückung 
der Zündkuppe in die weiche Streichfliiche, dass die sich 
erzeugende, relativ geringere Wärmemenge gleichzeitig zur 
Erwärmung einer grösseren Fläche dient, als wenn stets 
nur ein einzelner Punkt die Berührung bildet, dass der 
Vergrösserung der berührenden Fläche entsprechend die 
absolute Wärmeerhöhung der sich berührenden Theilchen 
eine geringere sein wird. 

Damit die Hölzchen sich entzünden, genügt bei längerer 
Streichfläche gewöhnlich, sie schnell mit leichtem, ganz 
schwachem Drucke über dieselbe hinweg zu führen; bei 
kürzerer Streichfläche ist es häufig (nicht immer) erforderlich, 
den Druck zu erhöhen. Eine längere Streichfläche erleichtert 
daher die Entzündung; und eine kürzere wird leicht zur 
Ursache, dass in Folge des erhöhten Druckes eine Ab- 
bröckelung der Zündmassen von den Hölzchen erfolgt, 
bevor die Entzündung eingetreten ist, oder im Moment 
der Entzündung, in welchem Falle der entzündete Brocken 
abgetrennt vom Hölzchen verbrennt, und also die Ent- 
zündung auf das Hölzchen nicht übertragen kann. 

Einen wie grossen Einfluss die Länge der Streichfläche 
ausüben kann, erweist deutlich ein Versuch auf glattem 
Fensterglase. Während hier bei 20 cm Länge nicht ein 
Hölzchen aller 18 Sorten zur Entflammung zu bringen 
war, blieb bei 45 cm nur eine Sorte (Nr. 11) und bei 
55 cm keine einzige Sorte völlig unentzündlich; ja bei 
letzterer Länge entzündeten sich sogar bei je 20 Versuchen 
sämmtliche Hölzchen der Sorten 9, 13 und 17 und fast 
sämmtliche der Sorten 5, 6, 8, 14, 18, 15, 16. Am ge- 
ringsten entzündlich waren die Sorten 1, 11 und 12 mit 
2, 3 und 4 Entzündungen. 

Die Entzündung fast sämmtlicher im Handel befind- 
licher Sicherheitszündhölzer scheint leicht zu erfolgen auf 
allen die Wärme schlecht leitenden Substanzen von einem 
gewissen Härteminimum, welches bei zähen Körpern un- 
gefähr dem des harten Holzes, bei spréden dem des Fluss- 
spathes, d. i. dem Härtegrad 4 der Mohs’schen Scala ent- 
spricht, wenn sie mit einer ebenen, noch ganz schwach 
rauhen Fläche versehen sind, wie z. B. glatt gehobeltes 
Holz und gerauhtes Glas solche besitzen, oder soweit sie 
solche Flächen bilden, wie z. B. gutes, festes, hartes Schreib- 
papier. 

Eine vorzügliche Streichfläche gibt eine passende Papier- 
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sorte, wenn sie auf glattes Holz, welches auch weich sein 
kann, aufgeklebt wird. 

Da das Papier in verschiedenster Qualität sehr leicht 
zu beschaffen und man in der Lage ist, sich so einfach 
Streichflächen von wenig und mehr differirender Härte 
herzustellen, in solchen Grenzen, dass die Zündhölzer auf 
den weichsten Sorten sich nur selten, auf den härtesten 
fast stets beim Streichen entzünden, so wurde das Ver- 
halten der auf ihre relative Entzündlichkeit zu unter- 
suchenden Streichhölzer beim Streichen auf einer Papier- 
scala, bestehend aus sechs verschiedenen Papieren von 
etwa 20 cm Länge festgestellt, und ergab hier, wie zu 
erwarten, Resultate, welche einen wohl begründeten Schluss 
auf die grössere und geringere Entzündlichkeit der einzelnen 
Sorten zulassen, indem von den leichter entzündlichen 
Hölzern alle oder fast alle auf allen sechs Papiersorten 
durch Streichen sich entzündeten, wäbrend bei den schwerer 
entzündlichen die Entzündlichkeit auf den weicheren Papier- 
sorten um so mehr abnahm, je schwerer die Hölzer ent- 
zündlich sind. | 

Eine Prüfung auf den ebenen, ganz schwach rauhen, 
etwa 9 cm langen Flächen einer Stein-Glasscala, her- 
gestellt aus: 

1) einem grösseren Stück Gypsspath (vom Härtegrad 2 
der Mohs’schen Scala), 
2) einem eben geschliffenen Stück feinkörnigen Marmors 

(vöm Härtegrad 3 der Mohs’schen Scala), 

3) einem Stück gerauhten Fensterglases (vom Härte- 

grad 5—6 der Mohs’schen Scala) 

zeigte, dass auf dem weichen Gyps kein einziges der Hölz- 
chen zur Entzündung gebracht werden konnte. — Auf 
dem härteren Marmor entzünden sich nur die Hölzer einiger 
Sorten, und in der Sorte selbst stets nur ein kleinerer 
oder grösserer Theil. Auf dem noch härteren Glas da- 
gegen hat die Entzündlichkeit so zugenommen, dass bei 
den 18 geprüften Sorten 

von 14 Sorten die sämmtlichen Hölzer leicht und sehr 
leicht sich entzündeten, 
fast alle Hölzer leicht sich entzündeten, 
viele Hölzer etwas schwieriger sich ent- 
zündeten und nur 

1 nur wenige Hölzer schwer sich entzündeten. 
Die Entzündlichkeit der einzelnen Sorten entspricht 
derjenigen auf der Papierscala, sowohl die schwerer und 
schwerst wie die leichtest entzündlichen Hölzer sind hier 
und dort die gleichen. 


auf phosphorfreien Reibflächen sind. Man darf aber nicht 
ohne weiteres schliessen, dass die Entzündlichkeit der Zünd- 
massen der verschiedenen Sorten in gleicher Reihenfolge 
zu- und abnehme. Denn die Entzündlichkeit der Zünd- 
hölzer hängt bei der Reibung ausser von der leichteren 
oder schwierigeren Entzündlichkeitihrer Zändmassen wesent- 
lich auch von der grösseren oder geringeren Haftbarkeit 
dieser an den Hölzchen ab, indem das geringe Festhaften 
leicht zur Ursache wird, dass die Zändmassen vom Kopfe 
der Hölzchen losbröckeln und dem Drucke und der Ein- 
wirkung des Streichens schon früher sich entziehen, als 
in Folge der Reibung einer ihrer Theile bis zur Entzün- 
dungstemperatur sich hat erwärmen können. Solche Zünd- 
hölzer, deren Kuppen aus relativ sehr leicht entzündlicher, 
aber schlecht haftender Zündmasse bestehen, können daher 
auf phosphorfreien Reibflächen weit schwerer entzündlich 
sein, als solche, deren Köpfe von relativ schwer entzünd- 
licher, aber besser haftender Zündmasse gebildet werden; 
und zweifellos möchten solche Zündmassen, die fest an den 
Hölzchen haften und doch bei Reibung auf geeigneten 
Flächen nur selten und schwierig sich entzünden, um so 
geringer entzündlich sein, je seltener und schwieriger die 
Entzündung von statten geht, während Zündmassen von 
geringer Haftbarkeit, deren Hölzer leicht und häufig sich 
entzünden, zu den leichtest entzündlichen gehören werden. 
Da für die Beurtheilung der Feuergefährlichkeit nicht 
allein die leichtere oder schwierigere Entzündung der 
Zündhölzer als solche Ausschlag gebend sein kann, sondern 
auch in Betracht gezogen werden muss, wie die Zünd- 
massen an und für sich beschaffen sind, so schien es an- 
gebracht, zu prüfen, wie gross die Haftbarkeit der Zünd- 
massen an den Hölzchen der verschiedenen Sorten war. 
Freilich konnte nur eine sehr rohe Prüfungsmethode ge- 
wählt werden; sie bestand darin, dass mit dem Daumen- 
nagel die Zündmassen von den Hölzchen abgedrückt und 
abgekratzt und dann nach dem benöthigten Kraftaufwande 
die Grössen der Haftbarkeit abgeschätzt wurden. Die 
Zündmassen zeigten sich dabei 

am festesten haftend bei den Sorten 2, 3, 9, 13, 14, 17, 18, 
ziemlich fest 5 j , 4,6, 7, 8, 15, 16, 

am wenigsten fest haftend b.d. „ 1,5,10, 11, 12. 

Bei der geringen Haftbarkeit der Sorten 1, 11, 12 
muss trotz der schwierigen Entzündlichkeit ihrer Hölzchen 
es fraglich bleiben, ob ihre Zündmassen zu den schwerer 
oder leichter entzündlichen gehören. Ein Gleiches ist der 
Fall bei den relativ leichtest entzündlichen Hölzern mit 


Es entzünden sich nämlich von den untersuchten Sorten Sicherheitszündhölzern nach den Ergebnissen beim Streichen 


auf der Papierscala 


auf der Steinscala 


ua unner der sar laufende Nummer der Hölzchen ee 
Am leichtesten (und gewöhnlich stets) 6, 8, 17 3 17, 13, 18 3 
Sehr leicht Cs a fast stets) . . 7, 13, 16, 18 4 2, 3, 4, 5, 6, 7, 8, 9, 10, 14, 16) 11 
Leicht Ca : oft) . 2, 3, 4, 5, 9, 10 6 11, 12 2 
Schwierig ( » s seltener) 12, 15, 14, 11 4 15 
Am schwierigsten (und , sehr selten) 1 1 1 1 
Summa | 18 | Summa | 18 


Die Zusammenstellung lässt erkennen, dass L Sorten 
1, 15, 11, 12 und 14 die schwerst entzündlichen, die Sorten 
17, 13, 18, 6, 8 die leichtest entzündlichen beim Reiben 


festest und ziemlich fest haftenden Zündmassen 17, 13, 18 
und auch 6, 8, 16, 7. Dagegen werden die Zündmassen 
der wenigst haftenden Sorten 5 und 10 sicher relativ leicht 
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entzündliche sein, da trotz der geringen Haftbarkeit ihre 
Entzündung auf phosphorfreien Reibflächen eine sehr häufige 
und leichte ist; und die Zündmassen der fest haftenden 
Sorten 15 und vielleicht auch 14 werden die schwerste 
Entzündlichkeit besitzen, da ihre Hölzer bei Reibung auf 
phosphorfreien Zündflächen nur relativ selten zur Entzün- 
dung gelangen. Die Zündmassen der Sorten 2, 3, 9, 4 
haben mittlere Entzündlichkeit, da diese Hölzer bei bester 
und guter Haftbarkeit der Zündkuppen weder zu den 
leichtest, noch zu den schwierigst entzündlichen gehören. 

Die Feuergefährlichkeit der Zündhölzer ist ausser von 
der leichteren oder schwierigeren Entzündlichkeit wesent- 
lich auch davon bedingt, ob die Hölzchen nach dem Aus- 
blasen oder dem Erlöschen der Flamme noch längere, oder 
nur kürzere Zeit, oder auch gar nicht nachglimmen. 

Um in diesem Punkte klarer zu sehen, wurde das 
Verhalten der Hölzchen festgestellt, nachdem die Flamme 
bis auf reichlich ?/; der Hölzchenlänge vorgedrungen und 
dann durch Blasen ausgelöscht worden war. Es ergab 
sich, dass bei den Sorten 1, 2, 3, 4, 5, 6, 7, 8, 9, 10,.11, 
12, 13, 14, 16, 17 stets, bei Nr. 18 fast stets und allein 
bei Nr. 15 nur selten ein Nachglimmen stattfand. Das- 
selbe währte bei Nr. 11, 14, 15, 16, 17 fast stets nur 
kurze Zeit, bei Nr. 18 bald längere, bald kürzere und 
bei sämmtlichen anderen Sorten stets bezieh. fast stets 
längere Zeit. 

Von den 18 untersuchten Sorten nähert sich daher 
lediglich die eine Sorte Nr. 15 dem Ideal eines Zünd- 
hölzchens in Bezug auf das Nichtnachglimmen nach Aus- 
löschung der Flamme, indem die Hölzer dieser Sorte 
einerseits nur selten und andererseits auch dann nur 


kurze Zeit meist lediglich im Inneren der verbrannten. 


Zündkuppe ein Nachglimmen zeigen. Bei vier weiteren 
Sorten (Nr. 11, 14, 16, 17) tritt das Nachglimmen im 
Inneren (oder in der Nähe) der verbrannten Kuppe, wenn 
auch nur kurze Zeit anhaltend, so doch stets bei jedem 
Hölzchen, ein, und bei 13 Sorten glimmt bei jedem oder 
fast jedem Hölzchen gewöhnlich ein längeres Endchen des 
zu Kohle verbrannten Holzes nach und fast stets wäbrend 
längerer Zeitdauer. 

Das Nachglimmen der Hölzchen Nr. 11, 14, 15, 16, 
17, 18 wird dadurch eingeschränkt bezieh. verhindert, dass 
sie in ihrer ganzen Ausdehnung mit einer in Wasser lös- 
lichen und leicht schmelzbaren, unverbrennlichen Substanz — 


vielleicht Borsäure, borsaures Natron o. a. — gerade so 
stark imprägnirt sind, dass zwar die Uebertragung der 
Flamme von der entzündeten Kuppe auf das — am Kopf- 


ende auch mit Paraffin getränkte — Hölzchen und die 
Weiterpflanzung der Flamme an dessen Oberfläche noch 
leicht sich vollzieht, dabei auch das Holz im Inneren der 
Flamme vollständig verkohlt und die imprägnirende Sub- 
stanz zum Schmelzen gebracht wird, dass aber die die ge- 
bildete Kohle in dünner Schicht überziehende und so den 
Sauerstoff der Luft von ihr abschliessende Schmelze hin- 
reicht, die verkohlten Theile vor weiterer Verbrennung — 
vor der vollständigen Veraschung — zu schützen. Es ent- 
steht bei diesem Vorgange ein Kohlenstäbchen, in seiner 
ganzen Länge in einen feinen Mantel der unverbrennbaren 
Substanz gehüllt, an seiner Spitze die verbrannte Zünd- 
kuppe tragend und so weit glühend, als es im (äusseren) 
Flammenrande sich befindet. Beim Weiterschreiten der 


Flamme kühlen sich die von ihr verlassenen, in Folge der 
Dinglers polyt. Journal Bd. 283, Heft 12. 1893/I. 


Schmelzhülle selbst nicht mehr verbrennlichen, daher auch 
selbst nicht mehr Hitze erzeugenden Theile sofort bis unter 
Rothglut ab. 

Je gleichmässiger die Imprägnation die Holzstäbchen 
durchzieht, und je besser die passendste Stärke der Im- 
prägnation für jede Holzart getroffen wird, desto momen- 
taner hört mit dem Erlöschen der Flamme auch das Nach- 
glühen — das Nachglimmen — der Hölzchen auf, während 
bei ungleichmässiger oder zu schwacher Imprägnation ein 
theilweises Nachglimmen stattfinden wird. Da in einen 
sehr schwachen Holzspan die imprägnirende Flüssigkeit 
im Allgemeinen gleichmässiger eindringen wird, als in 
einen stärkeren, so ist ersichtlich, dass für zu imprägnirende 
Zündhölzer der flachrechtwinklige Querschnitt von etwa 
1,5 >< 3 mm der untersuchten Sorten Nr. 15 und 16 weit 
zweckmässiger ist, als der quadratische von etwa 2X 2 mm 
der Sorten Nr. 11, 14, 17 und 18. Dass es aus gleichem 
Grunde zur Erzielung eines guten Productes nothwendig 
ist, die grösste Sorgfalt darauf zu verwenden, dass alle 
Stäbchen aus möglichst gleichartigem, gleichweichem, von 
härteren Knoten und Jahresringen freiem Holze gefertigt 
werden, bedarf kaum der Erwähnung. 

Die Kohlenstäbehen, welche sich bei der Verbrennung 
der mit einer unverbrennlichen Substanz imprägnirten 
Hölzchen bilden, sind befähigt, die verbrannten Zünd- 
kuppen an ihrem freien Ende festzuhalten, sie vor dem 
Abfallen zu bewahren. Dieses Festhalten wird erleichtert, 
wenn einerseits das Nachglimmen der gebildeten Kohle 
auch im Inneren der Kuppe aufs Minimum beschränkt 
ist, die Kohlenstäbchen (vorzüglich in der Kuppe) mög- 
lichst grosse Volumina, möglichst grosse Querschnitte be- 
sitzen, und wenn andererseits die Ziindmassen beim Ver- 
brennen zusammensintern und sich an das in ihrem Inneren 
befindliche Holz bezieh. an die entstehende Holzkohle fest 
anlegen, wie es bei den Zündhölzern Nr. 15 geschieht. 
Dagegen wird das Festhalten der Zündkuppen erschwert 
und eventuell ganz unmöglich gemacht, wenn umgekehrt 
die Zündmasse sich aufbläht, beim Abbrennen ihren Zu- 
sammenhang mit ihrer Unterlage lockert, oder die Unter- 
lage selbst zum Theil oder gar ganz verglimmt, verascht, 
verschwindet. 

Damit die Zündmasse fest hafte und unter ihr die 
Holzköpfe nicht veraschen, müssen die Hölzer zuerst in 
ganzer Länge mit der unverbrennbaren Substanz impräg- 
nirt, getrocknet und dann am Kopfende mit nur weniy 
Paraffin getriinkt werden, — nicht umgekehrt.’ Sodann 
wird es zweckmässig sein, die vorher vielleicht etwas an- 
gewärmten Hölzchen beim Eintauchen in die nasse warme 
Zündmassenmischung so lange in dieser zu lassen, bis das 
leicht schmelzbare und specifisch leichtere Paraffin mög- 
lichst vollständig von der Oberfläche des &ussersten Holz- 
kopfes, der sich mit der Zündmasse bedecken und an den 
sie sich fest anhängen soll, verdrängt wird. Vielleicht ist 
es sogar angebracht, nach dem Paraffiniren der Köpfe vor 
dem Aufbringen der Zündmasse die &ussersten Spitzen der 
Hölzer nochmals in die heisse Imprägnirungsflüssigkeit eine 
Zeitlang einzutauchen und hierdurch zu bewirken, dass 


1 Die Hölzchen Nr. 11 scheinen zuerst am Kopfe mit Pa- 
raffin getränkt und dann erst in ihrer ganzen Länge mit der 
unverbrennlichen Substanz imprägnirt zu sein. Sie verglimmen 
daher am Kopfe und die verbrannte Zündkuppe fällt dabei ab. 
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Tabelle I über die Entzündlichkeit 


Zeichen- 


f = fest haftend; 
zf = ziemlich fest haftend ; 
wf= wenig fest haftend; 


w = weich, d. i. mit dem Nagel des Daumens bequem stark einritzbar; 
h = hart, oe $ z ` nur schwierig einritzbar; 
m = mittelhart, d. i. wein w und h; 


Der untersuchten Sicherheitszündhölzer 
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um - 
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wl = weniger leicht; 


sch = schwer. 
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sl = sehr leicht; 
l = leicht; 


fast nie; 


O = gar nicht; 


selten; 


stets; 
oft; 


verschiedener Sicherheitszündhölzer. 


Erklärung. 


im 
III = fast stets; 
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Tabelle I über die Entzündlichkeit 


Zeichen- 


f = fest haftend; 
zf = ziemlich fest haftend; 


w = weich, d.i. mit dem Nagel des Daumens bequem stark einritzbar; 
h = hart, me ee z A ` R nur schwierig einritzbar; 
m = mittelhart, d. i. zwischen w und h; 


Der untersuchten Sicherheitszündhölzer 
laufende Nummer 


Etiquette 


TTS 


TI 


wf = wenig fest haftend; 


‘OAMPFZUNDMCLZFABRIK GERMANIA. 


dunkelbraun 


dunkelb 
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verschiedener Sicherheitszündhölzer. 


Erklärung. 


III > stets; | = selten; sl = sehr leicht; wl = weniger leicht; 
III = fast stets; e — fast nie; l = leicht; sch = schwer. 
| =oft; O =gar nicht; 
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Tabelle Il. 
Ueber das Verbrennen und Nachglimmen verschiedener Sicherheitsziindhélzer, und über ihre Güte — relativ gegen einander in 
Bezug auf ihr hauptsächlichstes Verhalten abgeschätzt. — 


Zeichen-Erklärung. 
Alle Einzeichnungen mit gerader Schrift deuten die grössere, alle mit schräger Schrift die geringere Feuergefährlichkeit an. 


N = naturfarben; rn ve — vans 
O = Querschnitt quadratisch; 9 = mer Zeit; Zn a — 
= 2 flach rechtwinklig; u ar stets; fast stets; selten; 


+ und + = Bestätigung, dass die in betr. Rubrik verzeichnete Eigenschaft vorhanden ist. 


| 
| 


Der mae team | o fate) alas} el 7{s} ojoj am Jmfıs, as | a5 | 16 | a7 | 18 
Hölzchen ee, etwa 50 mm ene) Fuch- | Fuch 
be- Farbe . . N INININIÍINININININININI N NINJ N N N eo sinroth 
sitzen Querschnitt ©... . . . fona OIO IIO O olu o Co | mr ® Ü 
| 15X38] 1,5%3 
mm mm 
sehr 
schwach 
Imprignation Paraffin am Kopf. Se a ease e a ee {- F Tr + 
| von einer anderen Sub- 
| stanz in ganzer 
| Länge . . . . | + + + + + Ig 
ver- relativ langsam . 1 + | T T | + | | 
bren- zu grauer oder weisser Asche . + /+/+/+:+!+|+!+-|1+[|+1 + -+- | -+ 
nen | vollständig + 
| mit Ausnahme des 
| zu Kohle in | Kopfes, der gana 
ganzer Länge Oder z. wer 
ganzer Läng a a 4 4. 
wie oft et —_< << 
EE | GETS EE?) | Ce Ge | ae D | a Ces Guan GEERT, GEE, eee Eee, eee 
glimmen nach | wie lange Zeit. . . .|| ly |19 | ly | lg ly | lg | lg | lg | ly |lg;lg| kz |lg|lg}| kz kz kz kz lg 
en au nur in der Kuppe . + + + + + 


Flammen ge- in der Kuppe und dicht 
wöhnlich nach daneben . + ' und 
in der ganzen Länge des 


verkohlten Holzes. .| HIH/HIHI/H/IHIHI #+ + #+ H + + + 


Zündkuppen 
nur wenig, und dann 

durch Aufblihen . . + 
durch Zusammensintern. 


are I [4/4] 4+ + | +] + 


verändern ihre 
Gestalt beim 
Verbrennen 


+ 


Eee ee“ 


fallen während des Ab- 
brennens bezieh. Nach- 
glimmens der Hölzchen 


nicht ab . + + 


Qualität 
— nach den Resultaten der Tabellen 1 
und II verglichen — ist relativ zu ein- 
ander in Bezug auf 
Festsitzen der Zündmasse an den Hölz- 


chen . . . ew el . . . i ia | I] Ta} Ja} Ib] | Tb] Ib] Tb] fay N I] II | Ia la Ib Ib la la 
Nichtabfallen der “ yerbrannten Ziind- 

kuppen . III ITITI TTT TT | TT | DI | I I III II Ill 
Kürze des Nachglimmens der verkohlten 

Holzenden . . IV \IV\IVIIV|IV IV TV rv | IV IV | TII | IV\IV I] I l II II 
beim Befeuchten mit cone. 

Schwefels. von 66° B. | I |I| Il I I| IL II I| i] tdi HW bzzlv| 1 I I ] I 


Sch tziind-| bei Reibung auf phosphor- . | 
lichkeit der | freien Reibflächen . . | # | I |ar| r ur av ura) u (ajv a | nj mg | ir | m 
Zündmasse | dto, für gleich feste Haft- 


barkeitan den Hölzchen N—|1I—|11I- H— 
abgeschätzt . . . P V |: HH HIV ? | 2 | EIV # P| ¢ I I ? ? f 
das Paraffin aus ihnen heraus in die ferner gelegenen Zum Vergleiche wurde noch geprüft, wie gewöhnliche 
Theile der Holzstäbchen sich hineinzieht. Schwefelhélzer mit phosphorhaltigen (silberglänzenden) 
Der braunrothe Ueberzug auf den Reibflächen der | Köpfen bei analoger Untersuchung sich verhalten. Sie 
Schachteln aller 18 untersuchten Sorten bestand — soweit | entzünden sich sehr leicht beim Streichen auf rauhem Eisen, 


mit einer scharfen Lupe bei bester Beleuchtung erkenn- | rauhem und glattem Stein, rauhem Glas, glattem Holz, 
bar — durchweg aus einer Mischung von mehr und minder ; rauhem Hartgummi, hartem und weichem Papier, Messing- 
fein gepulverten Körpern, unter denen stets amorpher Phos- | drahtgewebe, Glas- oder Smirgelpapier; auch auf glatter 
phor befindlich war. Glasfläche stets leicht, sofern das Streichen unter schärferem 
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Drucke ausgeführt wird. Dagegen trat auf glattem (polirtem) 
Eisen eine Entzündung nicht ein; auch nicht beim Be- 
feuchten mit Schwefelsäure. 

Die Hölzchen verglimmen zu Asche und die verbrannte 
Kuppe fällt dabei ab. 

Es ist nicht zu verkennen, dass auch die am leichtest 
entzündlichen Sorten der untersuchten Sicherheitszündhölzer 
durch Reibung auf phosphorfreien Flächen nur bei weitem 
schwieriger zur Entzündung gebracht werden können, als 
die gewöhnlichen phosphorhaltigen Schwefelhölzer. Sie be- 
dürfen im Allgemeinen eine weit längere Streichfläche als 
diese. Liegt die Absicht vor, möglichst viele, ja mög- 
lichst sämmtliche der Hölzer zu entzünden, so ist auch 
meistens die Anwendung eines Kunstgriffes geboten, weil 
ohne denselben die Hölzchen beim Streichen leicht ab- 
brechen. Man muss sie nämlich dicht hinter der Kuppe 
zwischen die Nägel des Daumens und des Zeigefingers der 
Hand fassen, so dass lediglich die 2 bis 3 mm lange 
Kuppe dem Drucke bei der Reibung ausgesetzt ist. Die 
Befürchtung, sich so durch die bei der Entzündung ent- 
stehende Flamme zu verbrennen, ist unbegründet, da 
letztere stets nach aussen vorschiesst. Es ist nur nöthig, 
nach der Entflammung das Hölzchen schnell in den Fingern 
vorzuschieben. 

Stellt man die Anforderungen, dass die Sicherheits- 
zündhölzer möglichst nur auf mit amorphem Phosphor 
belegten Streichflächen und möglichst wenig auf anderen 
entzündlich sind, dass sie nach dem Auslöschen der Flamme 
nicht nachglimmen und ihre Zündkuppen während (oder 
nach) dem Brennen nicht abfallen, so möchte von sämmt- 
lichen untersuchten Sorten die Nr. 15 diesen Anforderungen 
am vollkommensten entsprechen. Nächstdem folgt Nr. 14 
und dann Nr. 11. Nr. 11 entzündet sich allerdings auf 
phosphorfreien Reibflächen noch seltener als 14 und 15, 
besitzt aber den Nachtheil, dass das stets eintretende Nach- 
glimmen sich auch stets auf die der verbrannten Zünd- 
kuppe benachbarten verkohlten Holztheile erstreckt, wäh- 
rend es bei Nr. 14 gewöhnlich nur innerhalb der Kuppe 
und bei Nr. 15 sehr häufig gar nicht, wenn aber, so auch 
nur in der Kuppe auftritt. 

Halt man die Entzündlichkeit der phosphorfreien Zünd- 
hölzchen auf phosphorfreien Reibflächen nicht für einen 
Nachtheil, sondern für einen Vortheil, weil in solchem 
Falle zu ihrer Entzündung die mit Phosphor präparirte 
Reibfläche nicht nöthig ist, so würden Nr. 17 und darauf 
folgend Nr. 16 die zum Gebrauche empfehlenswerthesten 
Sorten sein, da ihre Hölzchen auf sehr vielen Streichflächen 
leicht und fast stets durch Reibung sich entzünden lassen 
und nach dem Auslöschen der Flamme nur kurze Zeit gewöhn- 
lich nur innerhalb der Kuppe nachglimmen. Bei der auch 
leicht und fast stets in gleicher Weise entzündlichen Sorte 
Nr. 18 erstreckt sich das Nachglimmen in Folge weniger 
sorgfältiger Imprägnation oft über die ganze Länge des 
verkoblten Holzes und kann sie aus diesem Grunde den 
Nr. 17 und 16 nicht gleichgestellt werden. 

In Bezug auf die Feuergefährlichkeit der untersuchten 
Sicherheitszündhölzer sind zweifellos diejenigen die wenigst 
gefährlichen, welche nicht nachglimmen und gleichzeitig 
auch fast lediglich nur auf mit amorphem Phosphor prä- 
parirten Reibflächen zur Entzündung zu bringen sind, 
sofern nicht nur ihnen, sondern auch den auf phosphor- 
freien Beibflächen entzündlichen Hölzern die phosphor- 
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haltige Reibfliche beim Verkaufe stets beiliegt. Fraglich 
kann es erscheinen, ob die Entstehung von Feuersgefahren 
grösser ist beim Gebrauche der nur auf phosphorhaltigen 
Reibflächen entzündlichen Hölzer oder solcher Sicherheits- 
zündbölzer, welche auch auf anderen Reibflächen — aber 
weit schwieriger als gewöhnliche Schwefelhölzer — ent- 
zündlich sind, wenn nur den ersteren die phosphorhaltige 
Reibfläche beigegeben wird, den letzteren aber nicht; denn 
die auf phosphorfreien Reibflächen nicht entzündlichen 
Hölzer entzünden sich auf den phosphorhaltigen Reibflächen 
bei weitem leichter, als die auf phosphorfreien Reibflächen 
entzündlichen Hölzer auf letzteren. Da nun neben den 
erstgenannten Hölzern stets die Reibfläche zur Hand liegt, 
auf der die Entzündung in allerleichtester Weise bewirkt 
werden kann, auch den Kindern, welche sich zum Spielen 
in den Besitz von Hölzchen setzen, ebenso leicht zugängig 
ist, wie die Hölzchen selbst, so ist nicht abzusprechen, 
dass die Kinder bei ihrem Nachahmungstrieb auch ver- 
suchen werden, auf den gleichen Reibflächen die Hölzchen 
zu entzünden, auf denen sie es bei Erwachsenen beobachtet 
haben; solchen Falles möchte ihnen eine Entzündung der 
sonst schwer entflammbaren Sorten auf den phosphor- 
haltigen Reibflächen weit leichter gelingen, als eine solche 
anderer Sicherheitszündhölzer auf phosphorfreien Reib- 
flächen. 

Nach den statistischen Feststellungen der Feuerver- 
sicherungsgesellschaften sind die meisten Brände, als deren 
Ursache die leichte Entzündlichkeit der Zündhölzer erkannt 
ist, auf das unvorsichtige Spielen von Kindern mit solchen 
Hölzern zurückzuführen, und gewöhnlich haben diese dann 
nur mit einzelnen Hölzern und nicht mit den Schachteln 
gespielt. Die phosphorhaltigen Reibflächen würden auf 
Grund dieser Erhebungen für die Feuersgefahr nur wenig 
in Betracht kommen. In Erwägung aller dieser Punkte 
halten daher die Versicherungsgesellschaften im Interesse 
der Feuersicherheit es für sehr erwünscht, dass möglichst 
nur solche Hölzer in den Verkehr gebracht und in ihm 
geduldet werden, die thatsächlich — nicht nur nominell — 
erstens auf anderen als mit amorphem Phosphor präparirten 
Flächen nicht oder fast nicht entzündlich sind und zweitens 
auch nicht nachglimmen. Man kann ihnen hierin nur bei- 
stimmen. 

Schliesslich möge eine Bemerkung in Bezug auf die 
Holzschiebeschachteln, in denen die Sicherheitszündhölzchen 
gewöhnlich verpackt sind, hier noch Platz finden. Dieselben 
sind fast durchweg derart gefertigt, dass ein schwacher 
Holzspan von etwa 0,21 m Länge und etwa 15 mm Breite 
an vier Stellen quer eingeritzt, dann über eine Form zu 
einem Rahmen von etwa 55 mm Länge und 34 mm Breite 
zusammengelegt, um letzteren ein mit Kleister bestrichenes, 
etwa 34 mm breites, farbiges Papierband herumgeschlagen 
und derart festgeklebt wird, dass die überstehenden Papier- 
ränder auf der einen Seite des Holzrahmens auf ein auf 
die Form auf- und in die Papierränder eingelegtes Holz- 
blättchen von etwa 52 mm Länge und 31 mm Breite um- 
geschlagen und festgedrückt werden. Sie bilden dann mit 
diesem zusammen den Boden des Zündholzkästchens. Nach 
dem Herausziehen der Form aus dem so gefertigten Käst- 
chen werden die Papierränder auf der oberen Seite des 
Holzrahmens noch umgeschlagen und an die inneren Wan- 
dungen angeklebt. 

Gewöhnlich ziehen sich die Böden und häufig auch die 
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Längswände der so dargestellten Kästchen mehr und weniger 
krumm. | 

Vortheilhaft von diesen Schachteln unterscheiden sich 
diejenigen einer scandinavischen Firma, welche durch eine 
geringe Abänderung in der Construction bei kaum merk- 
lich erhöhten Kosten sowohl dem Boden, wie den Längs- 
wänden der Schachteln eine erheblich grössere Festigkeit 
und Schönheit gegeben und das Verziehen beseitigt hat. 
Sie erzielt diesen Erfolg, indem sie für den Boden der 
Schachteln Holzblättchen von etwa 52 mm Länge und 
50 mm Breite verwendet, welche in 10 mm Entfernung 
von jedem Längsende quer eingeritzt und deren Enden 
um 90° umgebogen sind. Um die eingeknickten Enden 
legt sich eng anschliessend der die Ränder bildende Holz- 
span dort, wo er die Längsseiten des Kästchens bildet. 
Die folgende Beklebung mit Papier ist die gleiche, wie 
bei den anderen Schachteln. 

Dadurch dass die Enden des den Boden bildenden 
Holzblättchens im Winkel von 90° umgelegt sind und seine 
Längsfasern senkrecht zu den Längsseiten des Kästchens 
stehen (bei den gewöhnlichen Kästchen parallel), erhält 


Fig. 1. Fig. 2. 


sowohl Boden wie Lingswandung eine bedeutendere Steif- 
heit, und das Werfen der Holztheile wird fast gänzlich 
beseitigt. Die Fig. 1 und 2 zeigen den Querschnitt der 
Schachteln gewöhnlicher und verbesserter Construction. 
Mögen diese Zeilen dazu beitragen, die Herstellung 
nur bester Zündhölzer allgemeiner zu machen. 
Merseburg, im August 13891. 


Tragbares Telephon für Feuerwehren. 


Vor kurzem hat die National Telephone Company für Feuer- 
wehrzwecke ein besonderes tragbares Telephon hergestellt und 
dieses ist vom Hauptmann Paterson, dem Leiter der Glasgower 
Feuerwehr, bei dieser eingeführt worden. In einer netten 
kleinen Büchse ist Geber, Empfänger und eine magnet-elek- 
trische Rufklingel eingeschlossen; diese Büchse kann ganz 
leicht an der Uniformhose, an einem Leiterwagen u. s. w. be- 
festigt werden. Langt in der Wache eine Feuermeldung ein, 
so schaltet der Wachthabende sofort die Leitung, worin ge- 
rufen wurde, auf das Telephon und vermag nun mit dem Mel- 
denden am tragbaren Telephon in der Meldestelle in der Nähe 
des Brandes zu sprechen. Mit Ausschaltung des Telephons 
wird der Lärmapparat wieder eingeschaltet. 

Mittels verabredeter Signale kann jeder Feuerwehrmann 
mit tragbarem Telephon von jeder Strassenmeldestelle die 
Wache rufen und ihr Mittheilungen machen. Rückt die Feuer- 
wehr aus, so nimmt sie das tragbare Telephon mit und verbindet 
sich an Ort und Stelle in dem nächsten Meldekasten mit der 
Wache, so dass sie mit dieser in einer, namentlich bei etwaigem 
Ausbruch eines zweiten Brandes höchst werthvollen Verbin- 
dung bleibt. 

Ebenso kann von irgend einer Strassenmeldestelle aus 
durch die Hauptfeuerwache eine Verbindung mit dem Netze 
der National Telephone Company in Glasgow und in benach- 
barten Städten, z. B. Dundee und Kilmarnock, hergestellt 
werden. 

Ebenso können Anschlüsse an die Telephondrähte auf 
Dächern oder an in die Strassen herabhängende Drähte ge- 
macht werden; gerade bei Feuersbrünsten werden ja die quer 
über die Strassen laufenden Drähte häufig zerrissen. 


Ueber die Einwirkung von Chloriden auf Portlandcement. 


Dobrzynski studirte die Einwirkung folgender Metallchloride 
auf Cement: 


Kleinere Mittheilungen. 
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Chlormagnesium, 

Chlorbaryum, 

Chlornatrium, 

Chlorammonium 
und fand im Wesentlichen Nachstehendes: Die zur Erlangung 
der Normalconsistenz erforderliche Wassermenge zum An- 
rühren ist um so grösser, je schwerer sich das Chlorid in 
Wasser löst. Bei den schwerer löslichen Chloriden wird gleich- 
zeitig mit steigendem Procentgehalt an Chlorid die Bindezeit 
verlangsamt. 

Um die Zugfestigkeit zu ermitteln, wurden die Probe- 
körper mit Chlorsalzlösungen zubereitet und in entsprechende 
Lösungen von derselben Concentration gebracht. Dabei wurde 
gefunden, dass das Chlorbaryum dieselbe am meisten steigert. 
Chlorbaryum und Chlorammonium ergaben eine Verminderung 
der Festigkeit. (Thonindustrie-Zeitung, 1892. 16. 64.) 

Bekanntlich widersteht der Cement auch der Einwirkung 
heisser wässeriger kaustischer Alkalien. Es steht nichts ent 
gegen, solche Gefiisse aus reinem Cement oder bei grösseren 
Dimensionen nach dem Moniersystem bezieh. auch als Cement- 
mauerwerk in jeder beliebigen Grösse und Form auszuführen, 
um sie als Reservoire für kalte und heisse wässerige Alkalien 
zu verwenden. 


Die Angreifbarkeit und Abnutzung des Aluminiums. 


Aus Veranlassung der Lübbert'schen Ausstellungen gegen 
die Haltbarkeit des Aluminiums ist, wie der Metallarbeiter 
mittheilt, Prof. C. Winkler in Freiberg auf einen Versuch 
zurückgekommen, den er vor längerer Zeit zur Feststellung 
der Angreifbarkeit des Aluminiums vorgenommen hat. Winkler 
suchte die Abnutzung des Aluminiums im Vergleiche mit der- 
jenigen anderer Metalle und Legirungen dadurch festzustellen, 
dass er Speiselöffel aus Aluminium, aus Silber und aus Neu- 
silber in gleichmässigen täglichen Gebrauch und auch im 
Uebrigen in gleiche Behandlung nehmen liess und den Gewichts- 
verlust feststellte, den sie nach längerem Gebrauche erlitten 
hatten. Es ergab sich dabei, dass die mittlere jährliche Ab- 
nutzung betragen hatte beim: 


12 löth. Silber . 0,403 Proc. 
Aluminium 0,630 „ 
Neusilber . 1,006 , 


Dieselben Löffel sind weiterhin 16 Jahre hindurch in Gebrauch 
gewesen, ohne dass jedoch auf einen gleichmässigen Gebrauch 
gehalten worden wäre. Es sei jedoch erwähnt, dass die Ab- 
nutzung beim Neusilberlöffel 5,62 Proc. betrug, eine Zahl, die 
sich nicht wohl in Vergleich stellen lässt, weil sie entschieden 
beträchtlich zu niedrig ist, da bei dem grau gewordenen Löffel 
das scharfe Putzen unterlassen worden ist; der Silberlöffel 
hatte einen Gewichtsverlust von 8,78 Proc. erlitten und dieser 
Betrag ist wieder in Rücksicht auf das häufige Putzen als 
wesentlich zu hoch anzusehen; der Aluminiumlöffel endlich war 
um 5,85 Proc. leichter geworden und diese Zahl allein darf als 
ein der Wahrheit nalıekommendes Versuchsergebniss betrachtet 
werden, weil der fragliche Löffel regelmässig benutzt und 
gereinigt, nicht aber durch unnützes Putzen mechanisch ab- 
geführt worden ist. 

Auf Grund dieser Erfahrungen wird man annehmen kön- 
nen, dass Speisegeräthschaften aus Aluminium sich nicht viel 
stärker abnutzen, als solche aus legirtem Silber, dagegen we- 
niger als solche aus Neusilber. In derselben Nummer des 
Metallarbeiter werden nach Chemiker-Zeitung Repert. Versuche 
von N. Wender über den Einfluss der Kohlensäure auf Alu- 
minium mitgetheilt, durch welche festgestellt wurde: 1) Reine, 
trockene Kohlensäure übt nicht den geringsten Einfluss auf 
gewalztes oder gegossenes Aluminiumblech aus. 2) Auch feuchte 
Kohlensäure verhielt sich ebenso. 3) Der Einfluss von kohle- 
siiurehaltigem Wasser auf Aluminium ist selbst bei hohem 
Druck so gering, dass er kaum berücksichtigt werden kann. 
Nur an den scharfen Bruchstellen der zu den Versuchen die- 
nenden Aluminiumstangen und an den Rändern der Bleche 
zeigte sich im letzteren Falle eine äusserst geringe Einwirkung. 
In dem Versuchswasser selbst konnte nach dem Austreiben der 
Kohlensäure Aluminium nicht nachgewiesen werden. 

Ausführliche Untersuchungen, welche Lunye und Schmidt 
angestellt und in der Zeitschrift für angewandte Chemie ver- 
öffentlicht haben, haben zu demselben Ergebniss geführt, wel- 
ches Rupp im laufenden Bande (S. 19) veröffentlicht hat. Die 
Angaben von Lübbert und Roscher erweisen sich nach den bis- 
herigen wissenschaftlichen und praktischen Ermittelungen als 
völlig haltlos. 
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Die Dampfmaschinen - 
der Internationalen elektrotechnischen Aus- 
stellung zu Frankfurt a. M. 1891. 


(Schluss des Berichtes S. 175 d. Bd.)' 
Mit Abbildungen. 
Die Firma @. Kuhn in Stuttgart-Berg ist, insbesondere 
seitdem die sich stets steigernde Verwendung der elektri- 
schen Kraftübertragung und Beleuchtung rasch gehende 


E.SIHMENSSHALSKLE 


2 BERLIN. £ 


Eine stehende Dreifach-Expansionsmaschine gekuppelt 
mit einer Gleichstrommaschine J 136 von Siemens und 
Halske in Berlin. mit Condensation von 400 bis 600 HP 
bei einer Eingangsspannung von 10 bis 12 at und einer 
Umdrehungszahl von 80 bis 120 in der Minute soll unter 
Hinweis auf Fig. 1 bis 3 zunächst beschrieben werden. 

Die Cylinder haben 500, 770 und 1200 mm Durch- 
messer bei 600 mm gemeinsamem Hub. 

Der Hochdruckcylinder hat Doppelkolbenschiebersteue- 
rung, welche ausserhalb der Ständer liegt und durch einen 
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Fig. 1. 
Dreifach-Expansionsmaschine von Kuhn. 


Dampfmaschinen verlangt, mit Erfolg bemüht gewesen, 
Dampfmaschinen zu liefern, welche bei möglichst grosser 
Leistungsfähigkeit geräuschlos und gleichmässig laufen, sehr 
regulirfähig sind und wenig Aufstellungsraum erfordern. 


1 Dem Freytag’schen Berichte fügen wir redactionsseitig 
nachstehende Ergänzungen hinzu, die wir auf unser Krsuchen 
dem freundlichen Entgegenkommen der Firma G. Kuhn ver- 
danken. 


Dinglers polyt. Journal Bd. 283, Heft 13. 1892/1. 


mit einem Schiebegewichte versehenen Hartung-Regulator 
direct beeinflusst ist. Das Schiebergewicht desselben ist 
durch eine mit Handrad versehene Schraube verstellbar 
und ermöglicht während des Betriebes beliebige Geschwin- 
digkeitsänderungen der Maschine zwischen 80 bis 120 Um- 
drehungen in der Minute. 

Der Grundschieber ist durch zwei Stangen symmetrisch 
gefasst, deren Achsen in der Mittelebene des Kolbens liegen 
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Dreifach-Expansionsmaschine von Kuhn. 
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und welche ausserhalb durch ein Querstück mit einander 
verbunden sind. Das bewegende Excenter liegt senkrecht 
darunter. Der Expansionsschieber ist zweitheilig und sind 
dessen beide Theile durch eine flachgängige Schraube von 
grosser Steigung verstellbar. Das Excenter greift mittels 
Bajonnetführung die zwischen den beiden Stangen des 
Grundschiebers central geführte Schieberstange an. Sämmt- 
liche Arbeitscylinder bestehen aus hartem, dichtem Guss- 
eisen, sind in die Mäntel eingesetzt und können mit Frisch- 
dampf geheizt werden. Die Dampfkolben haben durch- 
gehende Kolbenstangen. Die obere Wand derselben bildet 
eine abgestumpfte Kegelfläche, die untere ist flach. Die 
Kolbenringe sind selbstspannend. Die geschlossenen Kreuz- 


köpfe besteben aus Schmiedeeisen und enthalten zweitheilige 
Rothgusslager, die durch ein Keilstück nachstellbar sind. 
Ihre Verbindung mit den Kolbenstangen erfolgt je durch 
einen Keil, welcher die Stirnfläche des letzteren auf dem 
Grunde des Kopfes festspannt. Die Geradführung ist ein- 
geleisig und je an einer Säule angegossen. Die eingeschliffenen 
Kreuzkopfzapfen haben in den gegabelten Pleuelstangen 
zwei eingearbeitete Flächen, an welchen die Zapfen durch 
Keile in dem Stangenkopfe festgehalten sind. Die unteren 
Stangenköpfe haben gusseiserne Lager, welche mit Com- 
position ausgefüttert sind. Die Köpfe sind an den schmalen 
Flächen überdreht, ebenso sind auch die Deckel auf der 
Drehbank in einander gepasst und mit starken, feingängigen 
Schrauben zusammengehalten. 

Der Dampf strömt aus dem Hochdruckcylinder in 
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einem weiten Kanal um denselben in den ersten Zwischen- 
behälter, aus welchem er in den mittels eines entlasteten 
Schiebers gesteuerten Mitteldruckcylinder gelangt. Der 
Raum hinter dem Entlastungskolben enthält Vacuum, 


indem derselbe durch ein Rohr mit dem Condensator in 
Verbindung steht. Um den Mittelcylinder herum gelangt 
nun der Dampf durch den zweiten Zwischenbehälter in 
den, auf dieselbe Weise wie jener gesteuerten Niederdruck- 
cylinder und kann nun mittels eines während des Ganges 
verstellbaren Wechselventiles entweder ins Freie entweichen 
oder condensirt werden. — Die Schieberkästen dieser Cy- 
linder liegen innerhalb des Gestelles und haben oben Deckel, 
durch welche die Schieber herausgenommen werden können. 


Hierdurch rücken die Säulen aus einander und es erhält 
dadurch die Maschine Uebersichtlichkeit und leichte Zu- 
gänglichkeit aller ihrer Theile. - Oberhalb und unterhalb 
befinden sich an jedem Cylinder direct belastete Sicherheits- 
ventile, welche etwa angesammeltem Condenswasser einen 
Ausweg bieten. Die Condensationspumpe (Fig. 4) ist von 
grösster Einfachheit. Beim Niedergange des Kolbens treten 
Luft und Wasser durch in der Wand des Cylinders be- 
findliche Schlitze in diesen ein. Das Wasser sammelt sich 
in dem hohlen Kolben und wird mit Ausnahme der ge- 
ringen Menge, welche wieder zurückfliesst, beim Aufgange 
des Kolbens zusammen mit der Luft gefördert. Die Vor- 
züge dieser Anordnung sind: selbsthätiges Zufliessen des 
Wassers und Fortfall der Saugklappen. Die allein vor- 
handenen Druckventile sind leicht zugänglich. Stopfbüchsen 


Fig. 3. 
Dreifach-Expansionsmaschine von Kuhn. 


288 


Die Dampfmaschinen der Internationalen elektrotechnischen Ausstellung zu Frankfurt a. M. 1891. 


Heft 13. 


und Liderungen sind durchaus vermieden, und die Gerad- 
führung ist in den Deckel verlegt. Der Antrieb derselben 
erfolgt vom Kreuzkopfzapfen des Mittelcylinders mittels 
zweier Zugstangen und Balanciers. Das andere Ende der 
beiden Balanciers ist durch eine Traverse verbunden, in 
deren Mitte die Zugstange des Pumpenkolbens angreift. 

Die dreifach gekröpfte Kurbelwelle ist aus Krupp- 
schem Gusstahle hergestellt und trägt auf der einen Seite 
die Dynamomaschine, auf der anderen das Schwungrad. 
Die Welle ruht fünffach gelagert in einer an einem 
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Schleuderringe, an den Stirnflächen der Lager Fangrinnen 
angebracht; die Oelzufuhr erfolgt an den Kurbellagern 
durch Oelrinnen, an den übrigen Lagern, Zapfen und 
Gleitflächen von Centralschmierapparaten in übersichtlicher 
Weise. Das abfliessende Oel wird wieder aufgefangen. 
Der Aufbau der Maschine zeigt einfache, kräftige Ab- 
messungen, die einzelnen Theile zweckmässige, gefällige 
Formen, das Ganze ist sorgfältig durchgebildet, auch ist 
die Ausführung in der mit den besten Werkzeugmaschinen 
ausgestatteten Werkstätte vorzüglich zu nennen. Bei dem 
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Fig. 5. 


Verbundmaschine 


Stücke gegossenen Grundplatte, welche, innerhalb mit tiefer 
Aushöhlung versehen, ein grosses Oelreservoir bildet und 
ausserhalb zur Auflagerung für sechs kräftige Säulen dient, 
welche die Cylinder mit dem Grundrahmen zu einem starren 
System verbinden. Ausserdem sind die Wellenenden ausser- 
halb nochmals unterstützt. Sämmtliche fünf Lager der 
Grundplatte sind gemeinsam ausgebohrt, wodurch die denk- 
bar genaueste Ausführung gesichert ist. 

Die Wellenlager, sowie die Excenterbügel sind mit 
Weissmetall gefüttert. 

Auf der Welle sind ausserhalb der beiden Endlager 


von G. Kuhn. 


5monatlichen Betriebe in der Ausstellung hat sich die 
Maschine durch ausserordentlich ruhigen, gleichmässigen 
Gang vortheilhaft ausgezeichnet, und selbst bei den Ver- 
suchen, welche die Prüfungscommission mit der Dynamo- 
maschine vornahm, wobei die erstere mit etwa 670 effect. HP 
stundenlang belastet war, lief die Maschine noch immer 
geräuschlos und ohne dass sich die Lager oder sonstige 
Gleitflächen aussergewöhnlich erwärmt hätten. Nie gab 
dieselbe Anlass zu einer Betriebsstörung. 

Ausser dieser Dampfmaschine war noch eine zweite 
stehende Verbundmaschine (Fig. 5 bis 7) gekuppelt mit einer 
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Gleichstrommaschine von L. Schuckert und Co., Kommandit- 
gesellschaft, Nürnberg, ausgestellt. Diese Dampfmaschine 
ist für eine Eingangsspannung von 8 at bei 160 Umdrehungen 
in der Minute gebaut und leistet mit Condensation 250 bis 
300 EP normal. Die Cylinder haben 465 und 685 mm 
Durchmesser und einen gemeinsamen Hub von 450 mm. 
Beide sind mit Doppelkolbenschiebersteuerung versehen, 
welche am kleinen Cylinder vom Regulator beeinflusst ist, 
während dieselbe am grossen Cylinder von Hand eingestellt 
werden kann. 

Die doppelt gekröpfte Welle, welche an einem Ende 
fliegend das Schwungrad trägt und auf der anderen Seite 


mit der Dynamomaschine gekuppelt ist, ruht vierfach ge- 


lagert in der gleichfalls aus einem Stücke gegossenen 
Grundplatte. Vier kräftige gusseiserne Säulen verbinden 
letztere mit den beiden Cylindern zu einem starren System. 
Alle übrigen Theile sind in ähnlicher Weise wie die der 
Dreicylindermaschine construirt und ohne weiteres aus 
den Zeichnungen verständlich. Aehnliche Maschinen sind 
in den Centralen Elberfeld, Stettin, Darmstadt, Friedrichs- 
hafen, Ulm u. s. w. seit Jahren in bestem Betrieb, wie 
auch diese Maschine über die Dauer der Ausstellung stets 
anstandslos functionirte. 

Es möge hier auch die Beschreibung der von G. Kuhn 
ausgestellten Kesselanlage nachgeholt werden, womit wir 


Fig. 8. 
Kesselanlage von G. Kuhn. 


zugleich den 1891 282 1 veröffentlichten Bericht über die 
Dampfkessel der Frankfurter Ausstellung ergänzen. Die 
Anordnung des Kessels ist im Allgemeinen die 1891 279*2 
beschriebene, nur sind im vorliegenden Falle, wie Fig. 8 
zeigt, im Flammrohre keine Gallowayröhren verwendet, 
da der engere Theil des Flammrohres aus For’schen ge- 
wellten Blechschüssen besteht. 

Der Mantel und das Feuerrohr eines Einflammrohr- 
kessels sind auch hier in ihrem vorderen Theile erweitert, 
so dass das letztere als Feuerbüchse einen geneigten Rost 
und ein Querrohr als Flammenwender aufnehmen kann. 

Der Kessel ist für 7 at Arbeitsdruck gebaut, die 
Heizfliche beträgt 83 qm. Man hat bei diesem Kessel- 
system eine vollkommene Innenfeuerung mit Rückbrennung. 
Die heissen Feuergase treten hinter dem Querrohre in das 
aus Wellblech hergestellte Flammrohr, sie berühren auf 
einem larfgen Wege nur directe Heizflächen und verlassen 
selbst bei stärkstem Betriebe und bei Anwendung bester 
Steinkohlen das Feuerrohr erst, nachdem sie von der in 
der Feuerbüchse erzeugten Wärmemenge mehr als 7/3 an 
den Wasserinhalt des Kessels abgegeben haben. Da ausser- 
dem die Feuergase von hier aus noch die wasserberührte 
Fläche des Aussenmantels auf ihrem Wege nach vorn und 
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den Dampfraum nach hinten bestreichen, so wird bei nor- 
malem Betriebe bei einer Leistung von 18 bis 20 k Dampf 
in der Stunde und 1 qm Heizfläche die Temperatur der 
Heizgase vor dem Eintritte in den Fuchs bis auf diejenige 
der Dampfwärme im Kessel, also auf 160 bis 170° aus- 
genützt. 

Da die Beschickung des geneigten Rostes stetig durch 
einen Einfülltrichter erfolgt, so findet fortwährend eine 
directe Strömung der heissesten Feuergase gegen die, aus 
dem gleichmässig niedersinkenden Brennmaterial sich ent- 
wickelnden Destillationsproducte statt. In Folge dessen 
werden auch die werthvollen Kohlenoxyd- und Kohlen- 
wasserstofigase, welche bei Planrostfeuerungen zum Theil 
unverbrannt nach dem Kamin entweichen, vollständig ver- 
brannt und die Bildung von Rauch wird vollkommen ver- 
mieden. Da die Verbrennungstemperatur sehr hoch ist, 
so findet auch eine vortheilhafte Ausniitzung des Brenn- 
materials statt, indem die Rückstände meist grössere 
Schlacken bilden und nur wenige kleine Kohlen- und Koks- 
abfälle übrig bleiben. 

Aus dieser Vereinigung der Vorzüge einer Halbgas- 
feuerung mit der einer vollständigen Innenfeuerung ergibt 
sich eine vorzügliche Verdampfung. Der Dampf ist in 
Folge grossen Dampf- und Wasserraumes stets trocken. 
Die Ausnützung des Brennmaterials beträgt bis zu 84 Proc. 
des Heizwerthes der Kohle, was durch jahre- 
lange Erfahrungen im Betriebe und zahlreiche 
Verdampfungsversuche bestätigt wird (vgl. 1891 
279 * 2). 

Die Regulirung der Dampfmenge lässt sich 
vollständig, theils durch den Rauchschieber, theils 
dadurch erzielen, dass man die Schlacken von 
unten herauf anwachsen lässt, wodurch die Rost- 
fläche beliebig verkleinert werden kann. Weil 
in dem Kesselinneren die Hauptwärmeabgabe 
stattfindet, so wird das Kesselgemäuer ausser- 
ordentlich wenig geheizt, es eignet sich daher 
dieses Kesselsystem auch gut für wechselnden 
Betrieb, indem die Verdampfung bei schwächstem 
und stärkstem Betriebe nahezu dieselben Ergebnisse wie 
bei normalem Betriebe aufweist. 

In Folge der geneigten Lage des Rostes gleitet aus 
dem Einfülltrichter fortwährend so viel Brennmaterial auf 
ersteren herab, als Kohle verbrannt und Rückstände unten 
herausgezogen werden. Es bleibt deshalb der Rost lückenlos 
bedeckt, so dass keine kalte Luft einströmen kann. Durch 
diese gleichmässige innere Heizung wird daher eine vor- 
zügliche Ausnützung der strahlenden Wärme erzielt, auch 
werden die Feuerplatten viel weniger beansprucht, als 
wenn fortwährend durch Oeffnen von Feuerthüren Abküh- 
lung durch kalte Luftstréme und Wiedererwärmung statt- 
finden würde. Der Rost liegt auf seiner ganzen Fläche 
nach vorn frei, die Zufuhr von Luft ist in Folge dessen 
ungehindert; die Roststäbe können sich daher auch fort- 
während abkühlen, wodurch deren Haltbarkeit die gleiche 
ist, wie bei einem guten Planroste. 

Der Kessel hat weder ebene Flächen noch Veranke- 
rungen, sondern besteht nur aus Cylinder-, Kegel- und Kugel- 
flächen. Das’ Material entspricht den Normen des Ver- 
bandes der deutschen Kesselrevisionsvereine? und ist der 


2 Vgl. 1891 282 * 203. 
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Fig. 6. 
Verbundmaschine von G. Kuhn. 


5 . 
i 
I 


. i een? .... —. .—_. 
f Es i ` N ‘ i 
~ A. TETTEY oa siamese h ee ee ee) eee sees N 
fi —H- N: N N 
<3 a! ’ 
' i) .... u -al N EN 
>. = . Se “ 
RN EN ' ' = abe A J ANN SS 
> NY r, -r orr A awo goss mim oe. e — = = - a ‘ ~ = | N 
N = m + i ` 
y mn ms ———, d : Cal. Y ze 
NEN Wy pr = + 


ya 
è 


4- ie 


9 


g 
N 


SISIAL IBV er GG 
IZ a 


en pe A Pes =— decease 
= 


N 4 ENT ` Py 4 
d 


` 


0997 aaa 


Digitized by KO 


nn es 5 -- 
i 


Heft 13. 


Mantel nebst Böden und Feuerbüchse von Fr. Krupp, das 
Wellrohr von Schulz-Knaudt in Essen bezogen. Die Kanten 
der Bleche sind innen und aussen gehobelt, die Böden 
und Borden abgedreht. Sämmtliche Böden umgekrempt 
und direct an die Mantelbleche angenietet. Die Feuer- 
büchse ist geschweisst und an den Bordflanschen mit 
Zwischenringen zusammengenietet. Das in dieselbe ein- 
gebaute Querrohr ist nach beiden Seiten konisch aus- 
geweitet, um einen raschen Abzug der Dampfblasen und 
ein lebhaftes Nachströmen des Wassers zu erzielen; auch 
wird dadurch eine Ablagerung von Schlamm im Quer- 
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robre verhindert. Das Querrohr ist von aussen durch eine 
seitliche Einsteigöffnung leicht zu befahren und bietet, 
weil rund und durchaus geschweisst, dem Feuer keinerlei 
Angniffspunkte. Das Querrohr ist mit Zwischenringen in 
die ausgebordete Feuerbüchse eingebaut, so dass auch hier 
keine Nieten in den Feuerraum kommen. Die Vernietung 
ist an den Längsnähten des Mantels und Rundnähten der 
Konusse doppelt, an den übrigen Nähten einfach. Die 
Nieten bestehen aus bestem Schweisseisen. Sämmtliche 
Stutzen sind an den äusseren Flanschen gedreht oder ge- 
hobelt und mit Stemmblechen an den Kessel angenietet. 

Die vordere Stirnwand des Kesselgemäuers wird durch 
eine gusseiserne Vorstellplatte mit gehobelten Thüren ab- 
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geschlossen. In derselben ist der Einfülltrichter angebracht. 
Die in Scharnieren bewegliche Aufschüttplatte derselben 
kann zugeklappt werden und schliesst dann den Einfüll- 
trichter luftdicht ab. 

Zum Reinigen der Feuerzüge befinden sich mehrere 
Oeffnungen im Mauerwerke, welche nach aussen durch 
Putzkapseln, nach innen bündig mit dem Mauerwerke durch 
vorgestellte Backsteine abgeschlossen werden. Die Gemäuer- 
verankerung ist aus schmiedeeisernen U-Schienen und Zug- 
schrauben hergestellt. 

Die Rauchgase mündeten in einen für diesen Zweck 


ig. 7. 
Verbundmaschine von G. Kuhn. 


eigens aufgestellten Blechschornsteiu von 75V mm lichter 
Weite, welcher mit dem steinernen Sockel zusammen 30 m 
Höhe hatte und dessen rauchfreie Mündung einen be- 
merkenswerthen Gegensatz zu den meist dichte Rauch- 
wolken ausstossenden gemauerten Schornsteinen der übrigen 
Dampfkessel bildete. 


Neuerungen auf dem Gebiete der Bergwerks- 
fördermaschinen. 


In der Hauptversammlung des Sächsischen Ingenieur- 
und Architektenvereins am 31. Mai 1891 hielt Prof. Her- 


Benni no. Lu... le 


mann Undeutsch in Freiberg einen beachtenswerthen Vor- 
trag, der in der Zeitschrift des Vereins, dem Civilingenteur, 
Bd. 37 S. 574, veröffentlicht wurde. Mit gütiger Erlaub- 
niss des Verfassers entnehmen wir demselben die nach- 
stehenden Angaben. 


I. Die Aufsetzvorrichtung. 


Die Aufsetzvorrichtung der Firma Haniel und Lueg 
in Düsseldorf-Grafenberg bietet eine Construction, welche — 
direct unter die Hängebank eingebaut — bei sicherer Er- 
füllung aller zu stellenden Anforderungen wohl als die 
einfachste und beste bezeichnet werden darf. Sind die 
Stützen eingerückt und ruht das Fördergestell auf den- 
selben, so bildet das ganze System eine zur senkrechten 
Mittelachse des Fördergestelles symmetrisch angelegte Keil- 
nuth mit eingelegtem, im Gleichgewichte befindlichen Keil, 
wobei die die Stützen bildenden Körper die Keilnuth- 
ebenen besitzen und das Fördergestell an den Stützstellen 
mit entsprechenden Keilstücken ausgestattet ist. Bei dem 
Abwärtstreiben werden beide Stützen, beziehentlich die 
Keilnuthebenen, durch einen einfachen Doppelhebel nach 
auswärts geschoben und hierauf lässt die Fördermaschine 
das ohne Hängeseil aufgehängte Fördergestell sinken. Das 
sonst vor dem Abwärtstreiben erforderliche sogen. Ueber- 
heben, welches oft eine grosse Anstrengung des Förder- 
motors fordert, wird überflüssig und eine Beanspruchung 
des Förderseiles bleibt bei richtiger Handhabung aus- 
geschlossen. (Vgl. 1890 277 489.) 

Findet Aufwärtstreiben statt und werden die Stützen 
aus Versehen eingerückt, so verdrängt das aufwärtssteigende 
Fördergestell sie selbsthätig. 

Die Huniel-Lueg’sche Aufsetzvorrichtung ist bereits 
oft und stets unter Anerkennung ihrer Vorzüglichkeit aus- 
geführt worden. In Sachsen fand der erste Einbau auf 
den königl. Steinkohlenwerken zu Zauckerode statt. 

In früherer Zeit liess man das Fördergestell an der 
Hängebank frei am Seile hängen, wodurch besonders der 
kurze Seiltheil zwischen der Hängebank und der Seilscheibe 
beim Ab- und Auffahren der Hunde, ganz besonders aber 
beim Materialhängen bedeutenden Beanspruchungen aus- 
gesetzt war. Heute pflegen wir das Fördergestell bei der 
Producten- und Mannschaftsförderung aufzusetzen, nicht 
aber immer bei dem Materialhängen und besonders oft 
dann nicht, wenn Langholz oder Schienen eingehängt 
werden, also das geöffnete Dach des Fördergestelles mit 
dem Tagekranz gleichsteht und die grossen Lasten beim 
Laden vielfach unter heftigem Stoss in das Fördergestell 
gelangen. Auf manchen Gruben werden auch in diesem 
Falle Vorsichtsmaassregeln getroffen, doch durfte die Sache 
ihrer grossen Bedeutung wegen hier nicht unerwähnt bleiben 
und dürfte es sich empfehlen, zur Erhöhung der Sicherheit 
das Fördergestell zum Zwecke des Aufsetzens auch direct 
unter dessen Dach mit Querbalken und mit zum Aufsetzen 
dienenden Keilstücken auszustatten. 

Eine durch diese Anordnung möglich werdende Stützung 
wird gewöhnlich „Aufhängung“ genannt, und es ist die- 
selbe noch insofern von Interesse, als wesentliche Theile 
des Fördergestelles dabei zwar kräftigere, aber doch die- 
selbe Art der Beanspruchung erfahren, als wenn das 
letztere frei am Seile hängt, während durch die Stützung 
am Fusse oder an den einzelnen Etagen des Gestelles ent- 
weder eine vollständig entgegengesetzte oder theilweise 
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geänderte Beanspruchung herbeigeführt wird. N TE E E E winds. desversten ersten 
Falle erfahren die senkrechten Stangen nach wie vor Zug, 
im zweiten ändert sich der Zug in Druck, bezieh. Zer- 
knicken u. s. w., und man begreift deshalb sofort, warum 
das Fördergestell hier und da nur an seinen höchsten 
Stellen auf die nunmehr hoch über der Hängebank an- 
geordneten Ergreifer gestützt, also aufgehängt wird. Dieses 
Verfahren würde gewiss mehr Nachabmung verdienen, 
wenn dasselbe bei seiner Durchführung nicht mit Schwierig- 
keiten verbunden wäre, die in der Verwendung von Etagen- 
gestellen und nur einer Hängebank liegen. 


II. Die Fangvorrichtungsfeder. 


Während des Förderbetriebes ruht das Fördergestell 
in seinem höchsten Theile zur Milderung der Stosswirkungen 
meist direct auf einer Feder, die vom Seile bezieh. der 
Kénigstange getragen wird, ist also aufgehängt. In den 
meisten Fällen dient diese Feder zugleich als Motor für 
die Fangvorrichtung des Fördergestelles, die nur im Falle 
eines Seilbruches wirken soll. Unter letzteren Umständen 
ist es daher zu vermeiden, dass die motorische Kraft der 
Feder die Fangeinrichtung während der normalen Förde- 
rung auf die Leitbäume wirken lässt: die Federspannung 
darf also nicht unnöthig gross und die Entlastung der 
Feder während der Förderung keine kräftige sein. Soll 
die Fangvorrichtung selbst in demjenigen Falle, in welchem 
nur das Gestellgewicht oder nur eine geringe Mehrbelastung 
aus- oder eingefördert wird, nach erfolgtem Seilbruche 
wirken, so muss die Feder ausspannen, d. h. vorher schon 
lediglich durch das Gestellgewicht zusammengedrückt werden 
können, woraus sich ergibt, dass die Federspannung kleiner 
sein muss, als das Gewicht des unbelasteten Gestelles. Ein 
vortheilhaftes schnelles und kräftiges Auslegen der Fanger 
lässt aber eine grosse Federspannung als wünschenswerth 
erscheinen, — man wird daher die letztere auch nicht viel 
kleiner als das Gestellgewicht zu bemessen haben. Auf 
die Frage: „um wieviel kleiner" gibt uns ein interessanter, 
im Jahrbuch für das Berg- und Hüttenwesen auf das Jahr 
1890 veröffentlichter Aufsatz des Bergamtsraths Menzel 
Aufschlus. Nach umfassenden, auf sächsischen Gruben 
angestellten Erörterungen schreibt Menzel: „Wenn sich 
dabei einestheils fand, dass die Federspannung auf manchen 
Schächten, ohne dass hierzu eine Nothwendigkeit vorlag, 
weit unter 50 Proc. des Gestellgewichtes herabging, so 
stellte sich anderentheils heraus, dass sie nicht selten auf 
90 Proc., ja auf 95 Proc. sich belief, ohne dass bei der 
Förderung sich Nachtheile gezeigt hätten. Als sehr be-- 
achtenswerthes Ergebniss dieser Erörterungen kann es be- 
zeichnet werden, dass es nur unter ungünstigen Verhilt- 
nissen — Verdrückungen im Schachte, welche dem Förder- 
gestelle Reibungshindernisse entgegenstellen, ungeübte 
Maschinenwärter u. dgl. — nöthig ist, unter 80 Proc. 
herabzugeben, und dass in sehr vielen Fällen 90 bis 95 Proc. 
recht wohl statthaft sind. 

Bei dieser Angabe ist vorausgesetzt, dass die Feder- 
spannung dem Seilzuge ohne Uebersetzung entgegenwirkt.“ 

Erzeugt der Maschinenwärter durch ungeschickte Aende- 
rungen der Dampfeylinderfüllungen oder durch unvorsich- 
tiges Anwenden der Bremse kräftige Aenderungen der 
Seilgeschwindigkeiten, so kann sehr leicht sowohl beim 
Auf- als auch beim Niedergange und auch bei hoch- 
belastetem Gestelle ein kräftiges Entlasten der Feder und 
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ein Ausgreifen der Fänger stattfinden. Wird z. B. die 
Seilgeschwindigkeit plötzlich vermindert, so eilt das auf- 
gehende Fördergestell seinem Aufhängepunkte am Seile 
voraus, es entsteht etwas Hängeseil und die Feder wird 
entlastet. Steigt hingegen die Seilgeschwindigkeit plötz- 
lich, so eilt das niedergehende Seil dem niedergehenden 
Gestelle voraus und die Feder spannt ebenfalls aus und 
um so leichter, je kräftiger in kleinen Zeiten die Geschwin- 
digkeitsänderungen und je höher die Federspannungen im 
Vergleiche zum Gestellgewichte sind. 


III. Die Fangvorrichtung und der die Fangwirkung 
registrirende Apparat. 


Die auf die Leitbäume wirkenden Fänger haben zu- 
sammen genommen an den ersteren eine, der abzufangenden 
Last Q entgegen, im saigeren Schachte also aufwärts 
wirkende Kraft (Fängerkraft) F hervorzubringen. Wäre 
diese Kraft kleiner als das abzufangende Gewicht Q, so 
ergäbe sich eine abwärts gerichtete Resultirende R = Q — F, 
vermöge deren das Fördergestell beschleunigt niedergehen 
würde; wäre F = Q, die Resultirende also gleich Null, so 
bliebe das Gestell entweder steben oder es ginge bei der 
geringsten, abwärts gerichteten Geschwindigkeitsertheilung 
gleichförmig nieder. Soll nun das Fördergestell gefangen 
werden, so muss also die Fängerkraft F grösser als die 
abzufangende Last Q sein, bezieh. eine aufwärts gerichtete 
Resultirende R = (F — Q) > 1 oder ein Verhältniss => 1 
erzeugt und bei Versuchen beurtheilt werden. 

Um wieviel soll nun die totale Fängerkraft F grösser 
sein als die totale abzufangende Last Q? 

Das aufsteigende Fördergestell wird am vortheilhaftesten 
in dem Augenblicke gefangen werden, in welchem die Steig- 
geschwindigkeit gleich Null wird und das Abwärtsfallen 
eintreten will, ob dabei die Fängerkraft F gegenüber der 
abzufangenden Last Q sehr stark überwiegt, ist in diesem 
Falle für die Wirkung, welche auf das Fördergestell oder 
auf die auf ihm stehende Mannschaft ausgeübt wird, ganz 
gleichgültig; denn von einer schädlichen Wirkung kann 
selbstverständlich im Augenblicke der Ruhe keine Rede sein. 

Anders liegt die Sache bei dem niedergehenden Förder- 
gestelle, welches im Augenblicke des Seilbruches eine ab- 
wärts gerichtete, unter Umständen eine Geschwindigkeit 
bis 15 m in der Secunde und mehr besitzt und mit stei- 
gender Geschwindigkeit weiter fallen will. Möglichst schnell 
müssen deshalb die Fänger nach stattgefundenem Seil- 
bruche ihre Wirkung beginnen, und wird dann die vor- 
handene Energie durch die resultirende aufwärts gerichtete 
Kraft R = F— Q über einen abwärts gerichteten Weg s, 
also durch die mechanische Arbeit R.s aufgezehrt bezieh. 
abgebremst. | 

Bei einer bestimmten Energie wird der Fangweg s 
um so grösser, die Verzögerung der abzufangenden Last 
und die gefährliche Wirkung auf letztere bezieh. auf die 
Mannschaft während des Fangens um so kleiner, je kleiner 
die resultirende Kraft ?=(F— Q) ist, je näher also die 
totale Fängerkraft F der jeweilig abzufangenden Last Q 
kommt. Man darf deshalb die Fiingerkraft F nicht un- 
nöthig grösser als die jeweilig abzufangende Last Q machen; 
und müsste man weiter, um sowohl bei der Producten- 
als auch bei der Mannschaftsförderung stets dieselbe günstige 


Fangwirkung zu erhalten, so construiren, dass das Ver- 
Dinglers polyt. Journal Bd. 283, Heft 13. 18921. 
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F m 
hältniss 0 constant bezieh. die Fängerkraft / der jeweilig 


abzufangenden Last () proportional, also veränderlich würde. 

Die Moppe’sche und die Benninghaus’sche, für eiserne 
Leitbäume bestimmte Einrichtung suchen dieser Forderung 
zu entsprechen, — für hölzerne Leitbiume, mit welchen 
wir es meistens zu thun haben, sieht man aber am besten 
von der letzten Forderung ab, macht die Fängerkraft F 
am besten constant, und erhält man auch auf solche Weise 
eine sehr einfache Construction. Nur ist unter solchen 
Umständen die Fängerkraft F nach der grössten abzu- 
fangenden Last, d. i. die Summe der Gewichte des Förder- 
gestelles, der Maximalladung und eines abgerissenen, auf 
dem Dache des Fördergestelles liegenden Seilstückes zu be- 
messen bezieh. in jedem Einzelfalle durch Versuch festzu- 
stellen. 

Nach 

R=F—Q 
ergibt sich dann, dass bei einer Verminderung von Q — 
also beispielsweise bei der Mannschaftsförderung, bei wel- 
cher die Belastung des Fördergestelles nur 50 Proc. der 
Belastung der Productenförderung betragen soll — die 
Resultirende und somit. die Fangwirkung grösser wird, als 
bei dem Abfangen der grössten Last. 

Umgekehrt folgt aber auch, dass, wenn weniger Leute 
als zulässig fahren, man das Fördergestell im Uebrigen so 
hoch, wie es die oben angeführten 50 Proc. erlauben, be- 
lasten soll, damit die Wirkung für einen Mann nicht noch 
weiter gesteigert werde. 

Zur Prüfung der Fangwirkung hat der Vortragende 
einen einfachen, mit dem fallenden Fördergestelle fest ver- 
schraubten, die Fangwirkung registrirenden Apparat con- 
struirt, dessen Wirkung im Wesentlichen darin besteht, 
dass die Energie eines Gewichtes eine Feder um ein, jedem 
Einzelfalle des Fangens entsprechendes Maass, welches selbs- 
thätig auf eine Platte oder eine Trommel aufgezeichnet 
wird, zusammendrückt bezieh. je nach der Anordnung aus- 
dehnt. Aus dem maassgebenden Theile der aufgezeichneten 
Linie und einer Constanten des Apparates ist die sogen. 
gefährliche Fallhöhe berechenbar, welche allein schon zur 
Beurtheilung der Fangwirkung genügt und die, z. B. mit 
dem Gewichte eines Mannes multiplicirt — graphisch dar- 
gestellt ein Rechteck — die gefährliche Arbeit liefert, mit 
der je ein auf dem Fördergestelle stehender Mann bean- 
sprucht würde, falls derselbe nicht in der Kniebeuge stände. 

Um mit beliebigen Fallgeschwindigkeiten experimen- 
tiren zu können, erbaute der Vortragende einen hohen 
Versuchsthurm, der später sowohl zur Prüfung der vom 
Civilingenieur Aley in Bonn construirten Fangvorrichtung, 


als auch zur Prüfung anderer Systeme, besonders der, von 


der F. A. Miinzner’schen Maschinenfabrik in Obergruna, 
welche letztere wohl das Beste auf diesem Gebiete lieferte, 
dargebotenen Construction diente. 

Die ersten Fall- und Fangversuche wurden unter Be- 
nutzung des Registrirapparates in letztgenannter Fabrik 
mit einer Wolf’schen Fangvorrichtung ausgeführt, dann 
die späteren mit der White-Grant’schen Excenterfangvor- 
richtung. 

Die letztere ergab die ungünstigsten Resultate, da bei 
ihr die Fängerkraft F gegenüber der abzufangenden Last Q 
sehr gross ist und in Folge dessen der Fangweg s und 
die Fangzeit ¢ für das abwärtsgehende Gestell sehr klein: 
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sie gehört zu den sogen. plötzlich fangenden Einrichtungen 
mit grossen gefährlichen Fangwirkungen, die sich um so 
grösser gestalten, je grösser die aufzuzehrende Energie ist. 
Für das aufsteigende Gestell genügt diese Einrichtung 
jedoch allen Anforderungen. 

Für die Wolf’sche Fangvorrichtung gilt weder das 
letztere noch das erstere: Ist das aufsteigende Gestell nach 
dem Seilbruche im Ruhepunkte angelangt, so haben die 
Klemmbacken die grösste Entfernung von den Leitbäumen, 
— von dem oben geforderten Fangen in diesem Augen- 
blicke ist, also keine Rede. Das Gestell muss, damit ein 
Fangen entsteht, zunächst um den Freisteigweg rückwärts 
und dann um so viel weiter fallen, bis die Klemmbacken 
an die Leitbäume herangepresst werden. Das aufsteigende 
Gestell verhält sich hier in Bezug auf die Fangwirkung 
stets so wie das niedergehende Vom Beginne der Be- 
rührung zwischen Klemmbacken und Leitbäumen bis zum 
Festklemmen wird ausserdem nur ein sehr kleiner Weg 
zurückgelegt, weshalb die Fangwirkungen sich keineswegs 
so gestalten, dass man den gewählten Namen „Fallbremse“ 
beibehalten könnte. Das Gute besitzt diese Einrichtung, 
dass, wenn nicht unvorhergesehene Störungen eintreten, 
unbedingt ein Fangen bewirkt werden muss, auch dann, 
wenn ein langer Seilschwanz wirkt, der bei anderen Ein- 
richtungen sehr störend auftritt und oft das Fangen ver- 
eitelt. Für sehr kleine Fördergeschwindigkeiten dürfte die 
Anwendung nicht auszuschliessen sein. 

Von grösstem Interesse sind die auf Grube Thurmhof 
mit der Kley’schen Fangeinrichtung gewonnenen Ergeb- 
nisse, welche mit Bestimmtheit lehren, dass für jede Fall- 
geschwindigkeit bezieh. für jede Energie ein Fangen mög- 
lich ist. Diese Einrichtung ist für das auf-, wie für das 
niedergehende Gestell gleich gut und besteht im Wesent- 
lichen in dem begrenzten Eindringen von Spitzen, welche 
ähnlich den Fontain’schen an Armen sitzen, jedoch von 
letzteren insofern verschieden sind, als sich die ersteren in 
wagerechte Lage, in der sie gegen das Fördergestell 
sichere Stützung finden, auslegen und hierbei die Spitzen 
bis zu einem Maximum in die Leitbäume eindringen lassen 
sollen. 

Die Versuchsergebnisse lehren in der Hauptsache unter 
Anwendung derselben Fänger und Leitbäume: 

1) dass die Fängerkraft sowohl durch den Widerstand 
beim Zerdrücken der Holzfasern, als auch und vornehmlich 
durch Reibung zwischen Keil und Keilnuth erzeugt wird; 

2) dass die Fängerkraft nach vollständigem Eindringen 
der Fingerspitzen angenähert als constant betrachtet wer- 
den darf; 

3) dass die Fangwege im Allgemeinen proportional 
der abzubremsenden Energie, speciell aber: bei bestimmter 
abzufangender Last und nach vollständigem Eindringen 
der Fängerspitzen proportional der dem Ende des Fallens 
entsprechenden Geschwindigkeitshöhe sind; 

4) dass die Fangwirkung (gefährliche Energie) für 
einen Mann nach vollständigem Eindringen der Fänger- 
spitzen um so kleiner ist, je höher man, innerhalb zu- 
lässiger Grenzen, das Fördergestell belastet; 

5) dass bei einer bestimmten Belastung nach voll- 
ständigem Eindringen der Fängerspitzen die Fangwirkung 
von der Grösse der Endgeschwindigkeit des Fallens un- 
abhängig, also constant ist; und 

6) dass das geforderte wagerechte Auslegen der Fänger 
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und das vollständige Eindringen der Fängerspitzen schon 
kräftigere Energie forderte und dass aus diesem Grunde 
besonders bei sehr kleinen Energien bezieh. Fallgeschwin- 
digkeiten das Fördergestell wiederholt ein bedenklich grosses 
Fortrutschen zeigte. 

Waren die Punkte 1) bis 5) für das Princip von hoch- 
erfreulichem Werthe, so forderte Punkt 6) zur Verbesse- 
rung auf, und um so mehr, als derselbe sagt, dass das 
Eindringen der keilartigen Spitzen in die Leitbäume bei 
kleineren Energien besser werden muss. 

Eine Lösung dieser Aufgabe fand sich sofort in den 
in ein Versuchsgestell eingebauten Fängern, welche im 
Wesentlichen das Menzel’sche Princip direct auf die Leit- 
bäume übertragen sollten und Zahnhobel oder Arme dar- 
stellen, die am freien Ende keilartig gestaltet sind und 
unten in wagerechte Schneiden auslaufen. Die Kley’schen 
Spitzen erhielten sozusagen statt der eigentlichen stumpfen 
Spitze wagerechte Schneiden. 

Die mit dieser Einrichtung durchgeführte Versuchs- 
reihe ergab recht befriedigende Resultate. Sehr störend 
wirkten nur für die im Gestelle gedachte Mannschaft die 
kräftig erzeugten Hobelspäne und Splitter, — deshalb gab 
die Maschinenfabrik F. A. Münzner nunmehr den Aley’schen 
Spitzen senkrechte Schneiden, auf welche Weise eine wirk- 
lich vorzügliche Fangeinrichtung geschaffen wurde. Selbst 
bei den geringsten Energien, schon bei dem Fangen aus 
der Ruhe ist das Eindringen der Fänger ein vorzügliches, 
begrenztes, und kommt nunmehr die einfache Theorie voll 
und ganz zur Geltung. 

Die ersten Versuche mit dieser Einrichtung, welche 
noch den Vorzug besitzt, bei ausserordentlich einfacher 
Construction seitlich auf die Leitbäume zu wirken, führte 
der Vortragende gemeinsam mit dem damaligen Ingenieur 
der Münzner’schen Maschinenfabrik, Römer, mit bestem 
Erfolge auf Thurmhof durch. 

Versuche, welche unter Benutzung des Registrirappa- 
rates durchgeführt wurden, lieferten Anhaltspunkte über 
geschickte Formgebung und Abmessung der Fänger bezieh. 
Bemessung der Fängerkräfte. Auch lehrten diese Versuche 
deutlich, dass, wenn die Fänger gefangen haben, ein etwa 
vorhandener Seilschwanz im Stande ist, wohl die Fänger 
anzuheben, nicht aber aus den Leitb&umen herauszuheben, 
da das Fördergestell, um letzteres zu bewirken, einen be- 
deutenden Weg aufwärts zurücklegen müsste. 

Die günstige Wirkung, welche erzielt werden kann, 
ist aber nicht nur von directem Vortheil beim Fangen 
der Mannschaft, sondern sie erhöht auch die Sicherheit 
indirect, indem auch das Material des Fördergestelles beim 
Fangen keine Ueberbeanspruchung erfährt und deshalb 
bei der Wiederinbetriebnahme des Fördergestelles nicht 
jene Bedenken zu hegen sind, welche nach dem Fangen 
mittels White-Grant’scher Fangvorrichtung nöthig sind. 


IV. Anschluss des Fördergestelles an das Förderseil. 


In den Mitiheilungen aus den königl. technischen Ver- 
suchsanstalten zu Berlin, 1888 Ergänzungsheft 5, hat der 
Vorsteher der Versuchsanstalt Prof. Martens über „die im 
Auftrage des Ministers für Handel und Gewerbe aus- 
geführten vergleichenden Untersuchungen von Seilverbin- 
dungen für Fahrstuhlbetrieb“ berichtet. Die Versuche er- 
streckten sich auf Festigkeitsprüfungen sowohl mit ruhender 
als auch mit stossweiser Belastung. 
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Dem Versuche mit ruhender Belastung wurden unter- 
worfen: Seilschlösser alter und neuer Construction von 
C. Kortüm in Berlin; Reibungsseilgehänge, konische Seil- 
büchsen mit eingelegtem Ringe und mit Metalleinguss und 
Kauschen mit Schellen von Felten und Guilleaume in Mühl- 
heim a. Rh.; Seilgehänge für 16 mm- und 18 mm-Seile von 
Otis Brothers und Co. in New York; deutsche Schwanen- 
hälse von C. Kortüm in Berlin; englische Schwanenhiilse, 
geliefert durch C. F. Wischeropp in Berlin; zwei- und drei- 
theilige Baumann'sche Seilklemmen der Dingler’schen Ma- 
schinenfabrik in Zweibrücken und die Seilverbindung des 
Fabrikanten C. Becker in Berlin. Die vergleichenden Ver- 
suche wurden unter Benutzung von Stahlseil und bis zu 
einer ruhigen Anstrengung durchgeführt, bei welcher eine 
Zerstörung eintrat. | 

Mit Bezug auf die Art der erfolgten Zerstörung 
bringt Martens die erhaltenen Versuchsergebnisse in fol- 
gende Ordnung: 

1) Das Seil kam ausserhalb des Verbindungskirpers zum 

Bruche: 

a) das Seil riss in der freien Versuchslänge, 
b) das Seil riss nahe an der Seilverbindung. 
2) Die Verbindung wirkte ungünstig dadurch, dass sie 
a) das Seilende zerstörte, 
b) das Seil herausschlüpfen liess und 
c) im Verbindungskörper zu Bruche ging. 

Martens fand, dass die Festigkeit der Verbindung in 
Bezug auf die Seilfestigkeit beträgt: 

A) 100 Proc. bei dem Kortüm’schen Seilschlosse (14) 
(zwei später zu erwähnende Kortiim’sche Seilschlösser zer- 
brachen wegen schlechter Materialbeschaffenheit), bei der 
konischen Büchse mit Metalleinguss (12), bei der zwei- 
theiligen Baumann’schen Seilklemme (1b) und bei der drei- 
theiligen Baumann’schen Seilklemme (1°); 

B) 98 Proc. bei dem Reibungsseilgehänge (1) und bei 
den Kauschen mit Schellen (1b); 

C) 78 und 83 Proc. bei zwei, oben berührten, wegen 
untergeordneten Materiales zerbrochenen, Aortüm’schen 
Schlössern (2t); 

D) 45 und 89 Proc. bei konischen Seilbiichsen mit 
Einlegering (2°); 

E) 45 bis 67 Proc. bei Schwanenhälsen deutschen Ur- 
sprunges (28); 

F) 25 bis 50 Proc. bei Schwanenhälsen englischen 
Ursprunges (2°); 

G) 79 und 89 Proc. bei Becker’s Verbindung (2°) und 

H) 47 bis 61 Proc. bei dem Otisgehiinge (2%). 

Die Becker’sche Verbindung (G) hält Martens für so 
verbesserungsfähig, dass sie später in Gruppe 1 eingestellt 
werden könnte, die beiden minderwerthigen Kortüm’schen 
Seilschlösser (C) schliesst derselbe aus und bezüglich der 
Verbindungen (D), (E), (F) und (H) wird der ganz erheb- 
liche Fehlbetrag der Verbindungsfestigkeit gegenüber der 
Seilfestigkeit hervorgehoben. 

Beachtenswerth sind Martens’ Bemerkungen zu den- 
jenigen Verbindungen der Gruppe 1, bei welchen die Ein- 
spannung des Seiles wie ein scharf abgesetzter Kopf an 
einem Probestabe wirkt: „Jede Biegung und seitliche Be- 
anspruchung wird erhebliche Spannungserhöhungen im 
Uebergangsyuerschnitte erzeugen, und der Bruch tritt, wie 
beim Probestabe mit scharf abgesetztem Kopfe, leicht an 
der Einspannstelle ein.“ 
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Es ist nicht nöthig, die einzelnen hierher zu rech- 
nenden Verbindungen, zu welchen auch der Kley’sche Keil- 
nuthenreibungsseilanschluss gehört, nochmals zu nennen, 
nur sei noch angeführt, dass bei dem Reibungsseilgehänge, 
den Kauschen mit Schellen und ähnlichen Verbindungen 
die Achse der Verbindung nicht mit der Achse des Seiles 
zusammenfällt, die Verbindung sich also schief stellt und 
sich scharfe Kanten scharf an das Seil drücken, wodurch 
sie letzteres auf Biegung beanspruchen und gar einzelne 
Drähte abkneifen, so dass an diesen Stellen leicht ein 
Bruch eintreten wird. 


V. Die Férderseile und der Registrirapparat der 
dynamischen Beanspruchungen der Förderseile. 


Die Förderseile erfahren im Betriebe nicht nur statische, 
sondern auch dynamische Beanspruchung. Seit vielen Jabren 
hat der Vortragende gesucht, die dynamischen Wirkungen 
zu studiren, über die im Betriebe wirklich entstehenden 
Sicherheitsgrade der Förderseile genaueren Aufschluss zu 
schaffen und den Sicherheitsgrad durch entsprechende Rege- 
lung des Förderbetriebes oder durch besondere Einrich- 
tungen zu erhöhen. 

Von grossem Interesse war die durch die Statistik 
des Oberbergamtes in Dortmund dargelegte Thatsache, 
dass die Seile in der Gegend des Anschlusses an das Förder- 
gestell von Zeit zu Zeit abgehauen werden mussten und 
dass trotzdem ausserordentlich viel Seilbrüche — das För- 
dergestell an der Hängebank gedacht — auf der Strecke 
zwischen der Hängebank und der Seilscheibe oder zwischen 
der ersteren und der Fördertrommel auftraten. Alle, an 
anderen Stellen bestätigten Seilbrüche fanden meistens in 
nahe liegenden, mehr statischen Wirkungen ihre Erklärung, 
während der Grund für die zuerst bezeichneten Seilbrüche 
in der Hauptsache in dynamischen Einflüssen gesucht 
werden musste, zumal die betreffenden Seiltheile doch nur 
sehr kleine Längen besassen und der zwischen Hängebank 
und Seilscheibe gelegene Theil fast nie um die Seilscheibe 
gebogen wurde: die gefährlichen Querschnitte lagen nach 
den Studien des Vortragenden im Aufhängepunkte des 
Fördergestelles bezieh. auf einer Strecke von diesem bis 
20 bis 40 m über demselben, — in zweiter Linie auch an 
der Seilscheibe, das Fördergestell am Füllorte gedacht. 
Den Grund glaubt der Vortragende darin zu finden, dass 
kräftigere geradlinige Schwingungen des Förderseiles in 
der Richtung der Seilachse Beanspruchungen von solcher 
Höhe hervorrufen können, dass die jeweilige Elastieitäts- 
grenze des Materials überschritten und das letztere da- 
durch spröde gemacht wird, wobei noch zu berücksichtigen 
ist, dass sich im praktischen Betriebe Ursachen zu kleineren 
und grösseren derartigen Schwingungen in ausgedehntem 
Maasse finden und dass sich diese Ursachen fortgesetzt 
wiederholen. Es könnten solche Schwingungen mehr und 
mehr vermieden werden, wenn die Fördergestelle an den 
Haltestellen unter der Anwendung genügender Aufsetz- 
vorrichtungen aufgesetzt würden, dann bliebe Hängeseil 
stets ausgeschlossen und könnte man vom Beginne bis 
zum Schlusse der Förderung ohne Geschwindigkeitsiinde- 
rung fördern. 

Die erste Bedingung kann erfüllt werden, es wird ihr 
aber nicht immer und in besonders für das Seil gefähr- 
lichen Fällen — ich erinnere nur an das Langholz- und 
Schienenbängen — oft nicht Rechnung getragen. 
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Der zweiten Bedingung ist bei dem Fördern von nur 


einer Sohle und bei stets derselben Belastung gleich gut 
für das auf- und für das niedergehende Gestell zu ge- 
nügen, — mit der Veränderung, etwa der Verkleinerung 
der Ladung, ändern sich aber die Verhältnisse sofort. Wird, 
wie in vielen Fällen, von verschiedenen Sohlen gefördert, 
dann ist Hängeseil wohl für das an Hiingebank, nicht aber 
für das an Füllort stehende Fördergestell zu vermeiden. 
Ladung und Seilgewicht und Teufe spielen dabei eine 
wesentliche Rolle. 

Ferner ist bezüglich des dritten Punktes zu bedenken, 
dass beim Beginne des Förderns die Fördergeschwindigkeit 
von Null aufwärts über einen Weg in einer Zeit erzeugt, 
am Ende des Förderns aber wieder von dem höchsten 
Maasse abwärts bis auf Null über einen Weg in einer 
Zeit aufgezehrt werden muss; dass man ferner bei der Ver- 
wendung von cylindrischen Treibtrommeln nicht nur von 
dem, diesen Vorgängen entsprechenden „Anlauf“ und „End- 
lauf“, sondern auch von einem „Beharrungszustand“, wäh- 
rend welchem die Fördergeschwindigkeit constant ist, reden 
kann, während schon auf Grund der geometrischen Ver- 
hältnisse allein sowohl bei glatten konischen Trommeln 
und Spiraltrommeln, als auch bei Bobinen ein fortwäh- 
rendes schwächeres oder kräftiseres Aendern der Förder- 
geschwindigkeit bezieh. ein Schwingen der Seile stattfindet. 

Weiter ist zu dem dritten Punkte zu bemerken, dass 
bei der Verwendung von cylindrischen Treibtrommeln und 
Unterseil, der Köpe’schen Scheibe mit Seil ohne Ende, der 
glatten konischen Trommel, der Spiraltrommel und der 
Bobine, sämmtliche Systeme für vollkommene Seilgewichts- 
ausgleichung bei passender Füllung und richtig construirter 
Förderdampfmaschine gedacht, durch diese letztere ideell — 
ausser den während des An- und Endlaufes erforderlichen — 
keine Veranlassung zu besonderen Geschwindigkeitsände- 
rungen bezieh. keine Veranlassung zu besonderen Schwin- 
gungen der Seile geboten wird; dass aber, falls keine voll- 
ständige oder — wie bei cylindrischen Trommeln ohne 
Unterseil — gar keine Seilgewichtsausgleichung vorhanden 
ist, bedeutende dynamische Wirkungen auf die Seile mög- 
lich sind, indem in diesen Fällen der Motor während der 
Förderung fortgesetzt veränderlich gefüllt werden muss 
und bei etwa eintretenden negativen Widerstandsmomenten 
nicht nur gar nicht mehr gefüllt werden darf, sondern 
dass nach der Dampfabsperrung das ganze System durch 
die Bremse zu beeinflussen ist bezieh. sich zum Brems- 
werke umgestaltet, um mit diesem durch zu steigernde 
Wirkung die wachsenden negativen Momente aufzuheben, 
oder die sich fortgesetzt steigernde Arbeit des Seilüber- 
gewichtes aufzuzehren. 

Je nach der Anordnung, je nach der Lenkbarkeit der 
Maschine werden demnach in kürzerer oder längerer Zeit 
über kleinere oder grössere Wege kräftigere oder schwächere 
Seilschwingungen und dynamische Seilbeanspruchungen er- 
zeugt werden. 

Von der Tüchtigkeit des Förderinaschinenführers hängt 
ausserordentlich viel ab — bewirkt derselbe die Aende- 
rungen der Füllungen sehr ruckweise, so erfahren die Förder- 
seile grosse geführliche dynamische Beanspruchungen: das 
mit grosser Geschwindigkeit niedergchende Seil wird plötz- 
lich festgehalten, also mit der Energie des ganzen Seiles 
auf Zerreissen beansprucht; während das aufgehende Förder- 
gestell zunächst um den Freisteigweg steigt — das zu- 
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gehörige Seil wird dabei vermöge der ihm und der Seil- 
scheibe inne wohnenden Energie noch nach der Fördertrommel 
zu bewegt —, so stürzt es hierauf, falls es nicht gefangen 
wird, das Seil nachziehend, abwärts, bis endlich der kurze, 
freiliegende Seiltbeil durch die hierbei erzeugte Energie 
bedeutend auf Zerreissen beansprucht wird. 

Und ganz besonders dieses Seilstück zwischen Hänge- 
bank und Seilscheibe bezieh. Fördertrommel — das Förder- 
gestell in der Gegend oder über der Hängebank gedacht —, 
das durch ein schnelles Wirkenlassen der Bremse getähr- 
bringend beeinflusst wird, ist es wieder, das bei Anwen- 
dung untergeordneter, beim erforderlichen Ueberheben des 
Fördergestelles, beim Vorhandensein von Hängeseil, oder 
beim Untergreifen des Fördergestelles unter die aus Ver- 
sehen vorgeschobenen oder nicht verdrängbaren Ergreifer 
der Aufsetzvorrichtung und beim stossweisen Aufheben 
der Schachtverschlüsse gefährlich dynamisch beansprucht 
wird; dasselbe Seilstück ist es, welches — das Gestell an 
der Hängebank freihängend gedacht — beim Abziehen und 
Aufschieben der Hunde, besonders aber beim täglichen 
Langholz- und Schienenhängen sehr gefährliche dynamische 
Beanspruchungen auszuhalten hat; und das Ende dieses 
selben Seilstückes ist es — das Gestell am Füllorte ge- 
dacht —, welches bei dem Vorhandensein von Hängeseil 
scharfe Knicke um scharfe Kanten, also kräftige Biegung 
oder Abkneifen von Drähten, beim Anheben vom Füllorte 
aber auch in erster Linie wieder Stoss erfährt. Dasselbe 
Seilende ist es aber auch, das bei vorhandenem, mitunter 
saurem Wasser noch am meisten leidet und möglicher 
Weise auch noch rostbrüchig wird. 

Um diesen Einflüssen Rechnung zu tragen, hat der 
Vortragende eine Formel aufgestellt, welche er auch zur 
Construction eines neuen Registrirapparates verwendet. 
Der Ausdruck lehrt die relativen grössten Spannungen Syar 


für die Flächeneinheit des Seilquerschnittes F=n. > . d’ 
und lautet: 
Sine = 
qh, 20+al | 60+) 
ep ee jt Vi +27. eS EE hy), 


wobei bedeutet: F die Summe der » Drahtquerschnitte, 
d den Durchmesser eines jeden Drahtes, ZL die veränder- 
liche Liinge des freihängenden, beanspruchten Seiles, q das 
Gewicht des Seiles für die Längeneinheit, Q die an das 
Seil angehängte Last, Æ den Elastieitätsmodul des Seil- 
materials und A, eine, bereits bei dem früher erwähnten 
Registrirapparate genannte gefährliche Fallhöhe, die ebenso 
wie die jeweilig beanspruchte Seillänge L aus dem Diagramm 
des neuen, im Betriebe mit dem Seile laufenden Registrir- 
apparates zu ermitteln ist. Die Abscissen der graphischen 
Darstellung liefern die beanspruchten Seilliingen in ver- 
jüngtem Maasstabe, die Ordinaten hingegen Linien, aus 
welchen, genau so wie bei dem früheren Apparate, die 
gefährlichen Fallhöhen berechnet werden. 

Um den Einfluss der statischen und dynamischen Be- 
anspruchungen schnell zu überschauen, dient eine Tabelle, 
deren Zahlen auf Grund des obigen Ausdruckes gewonnen 
sind, indem angenommen wurde, dass in jedem Augen- 
blicke der Förderung, also für jede Seillänge L eine gleich 
kräftige dynamische Wirkung auf das Seil erfolge. 

Es wurde für jede Länge L die gefährliche Fallhöhe 
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hg = 10 mm gesetzt und ausserdem eingeführt: @ = 3000 k, 
die Anzahl der Drähte n = 168, der Durchmesser des 
Gusstabldrahtes d= 2 mm; q = 5,5 k fir 1 m und E= 
20000 für 1 k und 1 qmm. 


Smur in k 


L in m 


© mnax in k 


L in m 


15,33 
15,44 
15,52 
15,69 
16,46 
18,25 
20,16 
22,15 
24,18 
26,21 
28,26 
30,38 
32,39 


(e 6) 


Bei constanten dynamischen Wirkungen und bei dem 
durch den Betrieb bedingten veränderlichen Einfluss des 
Seileigengewichtes entstehen also die gefährlichsten Bean- 
spruchungen, wenn sich das Fördergestell an der Hänge- 
bank befindet oder sich immer mehr der Seilscheibe nähert; 
und es erfährt dieser Ausspruch um so mehr Bekräftigung, 
wenn man die oben angeführten, besonders in dieser Gegend 
im Betriebe auftretenden, oft sehr schädlichen Ereignisse 
in Rücksicht zieht, auf Grund deren für die betreffenden 
kleinen Seillängen viel höhere Werthe für A, einzusetzen 
und höhere Werthe für Šmar auszurechnen sind. 

Für grössere Seillängen macht sich nach der Tabelle 
mehr der statische Einfluss des Seilgewichtes geltend. Ob- 
gleich nun der Ausdruck nach Dafürhalten des Vortragenden 
diesen Einfluss etwas übertreibt, so ist doch weiter zu be- 
denken, dass auch beim Anhube vom Füllorte dynamische 
Wirkungen auftreten und dass deshalb die betreffenden 
Zahlen anerkannt werden dürfen. 

Hiernach müsste die Statistik die meisten Seilbrüche 
in der Gegend des Aufhängepunktes vom Fördergestelle 
ergeben und weniger an der Seilscheibe, wenn das Gestell 
am Füllorte steht. Thatsächlich findet sich, der alten 
Dortmunder Statistik nach, dieser Satz erfüllt, die Differenz 
ist aber zu gering, als dass man diese Bestätigung ohne 
weiteres aussprechen dürfte. Man hat zu bedenken, dass 
schon die alte Dortmunder Statistik das von Zeit zu Zeit 
stattfindende Abhauen des untersten, am gefährlichsten 
beanspruchten Seilstückes darthut, und dass, falls dieses 
Abhauen nicht geschehen wäre, entschieden auch die Zahl 
der an diesen Stellen gebrochenen Seile sich wesentlich 
gesteigert haben würde, gegenüber der Zahl der im statisch 
gefährlichen Querschnitte stattfindenden Brüche, zu deren 
Verminderung nichts geschehen konnte. 

So bestätigt die Statistik die Rechnung, welche wieder 
die Grundlage für den Apparat bildet, mit dessen Hilfe 
die in Wirklichkeit. auftretenden gefährlichen Fallhöhen 
und die relativen Maximalbeanspruchungen zu studiren sind. 

Den Registrirapparat betreffend sei angeführt, dass, 
da obiger Ausdruck die Zeit nicht enthält, der Antrieb 
für die Schreibtrommel des Apparates nicht durch eine 
Uhr, sondern, damit die Abscissen den Teufen bezieh. den 
beanspruchten Seillängen Z proportional werden, durch 
ein Laufrad, das an einem Leitbaume abrollt, erfolgt, 
wobei durch kräftige Uebersetzung die Bewegung des Lauf- 
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rades auf die Schreibtrommel übertragen wird. Um ferner 
den Einfluss der Fangvorrichtungsfeder zu umgehen, ist 
der Apparat nicht im Fördergestelle, sondern am Seil, 
und zwar über dem Hängeseil anzuordnen. 

Nächst dem Seil befindet sich am Rahmen des Appa- 
rates die eigentliche Registrirvorrichtung angebaut, welche 
die dynamischen Beanspruchungen aufnimmt und durch 
einen Schreibstift auf der mit Papier umspannten Schreib- 
trommel darstellt, nachdem vor dem Beginne der Förde- 
rung, also an der Hängebank oder an dem Füllorte eine 
Gleichgewichtslinie aufgezogen wurde, auf der nach voll- 
endeter Förderung die beanspruchten Seillängen abzulesen 
bezieh. auf welche bezogen, die zur Berechnung der be- 
treffenden gefährlichen Fallhöhen dienenden Ordinaten zu 
beurtheilen sind. 

Dieser Apparat wurde von der F. A. Münzner’schen 
Maschinenfabrik in Obergruna ausgeführt und zunächst 
für den Thurmhofschacht bei Freiberg bestimmt. 

Mit den bisherigen Aus- und Anführungen sowohl, 
als auch mit den projectirten Studien wird die Frage der 
Seilbeanspruchung jedoch noch nicht erschöpft, — die 
Statistik gibt noch weitere Winke, und entsprechende Ar- 
beiten von Martens und Ledebur sind hier noch ausser- 
ordentlich werthvoll. 

In einem von Martens erstatteten, im Ergänzungshefte II, 
1888, der Mittheilungen veröffentlichten Bericht über die 
Ergebnisse von Festigkeitsversuchen mit gelötheten Draht- 
seilen und Drähten findet sich folgende, für „Draht- und 
Seilbrüche an beliebigen Stellen“ bedeutsame Schluss- 
bemerkung: 

„Aus den Versuchsergebnissen geht hervor, dass durch 
die Löthung selbst dann, wenn alle Drähte in demselben 
Seilquerschnitte gelöthet sind, die Festigkeit eines Seiles 
aus harten Drähten gegen ruhige Zugbelastung noch 60 bis 
70 Proc. der eigentlichen Seilfestigkeit betragen kann. 
Die grösste erreichbare Festigkeit eines gelötheten Seiles 
kann nur bis zu derjenigen Festigkeit gesteigert werden, 
welche den beim Löthen ausgeglühten Drähten entspricht. 
Bei Seilen mit an sich schon weichen Drähten lässt sich 
voraussichtlich selbst bei der Löthung. aller Drähte die - 
ursprüngliche Seilfestigkeit wieder erreichen. 

„Wenn nur ein Theil der Drähte (bis zu ‘Jc der ganzen 
Zahl) in demselben Seilquerschnitte gelöthet ist, so ist bei 
ruhiger Zugbeanspruchung der Festigkeitsverlust ein so 
geringer, dass er nur durch zahlreiche und sehr sorgfältig 
ausgeführte Versuche würde nachgewiesen werden können. 
Auch wenn dieselben Drähte in kurzer Folge (bis zu etwa 
500 mm Entfernung der Löthungen) mehrfach gelöthet 
sind und die Löthungen (jeweils bis 'js der sämmtlichen 
Drähte) in die gleichen Seilquerschnitte fallen, wird die 
Bruchfestigkeit des Seiles gegen ruhigen Zug nicht merk- 
bar vermindert. Die Schwächung eines Seiles durch zahl- 
reiche Löthungen in demselben Seilquerschnitte (bis zu "je 
sämmtlicher Drähte) ist jedenfalls nicht wesentlich grösser 
als die Schwächung, welche das Seil in Folge der gegen- 
seitigen Eindrückung der Drähte benachbarter Litzen er- 
fährt. Auch die Brüche gelötheter Seile finden häufig 
nicht in den Löthungen, sondern in den vorerwähnten 
Druckstellen statt. Vielfach findet man die dem Bruche 
vorhergehenden Einschnürungen neben den Bruchstellen 
auch in den nicht gebrochenen Drihten, die alsdann fast 
immer neben den Löthungen an den Grenzen der Er- 
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hitzungsstellen des Drahtes oder an den durch die Nach- 
bardrähte erzeugten Druckstellen liegen. Auch hieraus 
geht hervor, dass man im Stande ist, die Löthung min- 
destens so fest zu machen, dass die aus anderen Gründen 
verminderte Seilfestigkeit erreicht wird. 

„Die Druckstellen der Drähte entstehen erst während 
der Prüfung; sie konnten an den neuen Seilen noch nicht 
entdeckt werden. Sie sind, wie es scheint, eine Gefahr, 
die grösser ist, als die durch die Löthungen bedingte, weil 
in der Praxis die Löthungen im Seil stets vereinzelt vor- 
kommen werden und man leicht die immerhin empfehlens- 
werthe Vorsicht gebrauchen kann, die Löthstellen im Seil 
so zu vertheilen, dass zwischen den einzelnen in Frage 
kommenden Seilquerschnitten ein geringster Abstand (etwa 
der 15- bis 20fache Seildurchmesser) nicht unterschritten 
wird. Die Druckstellen werden sich aber ganz regelmässig 
und gesetzmässig bilden müssen, sobald das Seil starken 
Zugbeanspruchungen oder oft wiederholten Biegungen aus- 
gesetzt wird. Unter der Wirkung der gegenseitigen Rei- 
bung der Drähte wird sich alsdann die Druckstelle immer 
melır vertiefen; da die specifische Beanspruchung des 
stehenbleibenden Materials gegenüber der des vollen Draht- 
querschnittes immer mehr wächst, so wird die Dehnung 
des Drahtes sich schliesslich vorwiegend auf den geschwächten 
Querschnitt erstrecken, und es wird nicht ausgeschlossen 
sein, dass bei Erreichung der dem Materiale eigenthüm- 
lichen Bruchdehnung der eine oder der andere Draht zum 
Bruche kommt. In meinem Berichte über den mikro- 
skopischen Befund des Hardenberger Seiles (Mittheilungen 
1884 S. 24) habe ich nachgewiesen, wie während des laufen- 
den Förderbetriebes solche Druckstellen in Folge iiusserer 
und innerer Einwirkungen sich so sehr vertiefen können, 
dass das Aussehen der Drähte im Inneren eines alten 
Seiles oft hohe Bedenken gegen seine Betriebssicherheit 
hervorrufen würde, wenn eben das Innere immer mehr zu 
Tage läge. 

„Aus dem Voraufgehenden dürfte einleuchten, dass 
die Entstehung einzelner Drahtbrüche im Inneren eines 
Seiles durchaus nicht ausgeschlossen ist, und da sie im 
Betriebe thatsächlich eintreten, so dürfte die Frage von 
praktischer Bedeutung sein, wie gross die Schwächung 
eines Seiles in Folge mehrerer in einiger Entfernung auf 
einander folgender Drahtbrüche sein mag, oder bis auf 
welche gegenseitige Entfernung die Drahtbrüche zusammen- 
gerückt werden dürfen, ohne eine grössere Schwächung 
im Seile zu erzeugen, als dem Ausfalle des betreffenden 
Drahtquerschnittes an der Bruchstelle entspricht. 

„Ferner ist wohl zu beachten, dass sich die vor- 
besprochenen Untersuchungen nur auf diejenigen Vorgänge 
erstreckt haben, die in einem Seile bei ruhiger Zugbean- 
spruchung auftreten, dass also die Schlussfolgerungen sich 
nur auf diesen Zustand beziehen können. Es kann keinem 
Zweifel unterliegen, dass die Verhältnisse sich etwas ändern, 
wenn die Versuche unter solchen Bedingungen wiederholt 
werden, wie sie im Betriebe vorkommen.“ 

Speciell zu den letzten Bemerkungen darf wohl mit 
Sicherheit hinzugefügt werden, dass die im Betriebe auf- 
tretenden mehrbesprochenen dynamischen Beanspruchungen 
in dem durch Martens angezeigten Sinne nur ungünstiger 
wirken können; dass also besonders jene Theile, die Stoss 
direct aufnehmen, wie z. B. das oben mehrfach hervor- 
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zunächst der Treibtrommel liegt; ausserdem jene Theile, 
die neben statischen und dynamischen Zugbeanspruchungen 
auch noch Biegung erfahren, wie z. B. das Seilstück, wel- 
ches den Uebergang aus einer Aufwickelung in die andere 
bildet und meistens zu Seilbrüchen Veranlassung gibt; der 
Seiltheil, welcher beim Anhube des Fördergestelles vom 
Füllorte oder beim Ankommen des Fördergestelles an der 
Hängebank auf der Seilscheibe liegt, — dass ulle diese 
Seiltheile jenen Verdrückungen der Drähte und den damit 
verbundenen Zerstörungen ganz besonders unterworfen sein 
werden. 

Dass auch die Schachtbeschaffenheit, speciell die der 
Leitbäume für die Seilbeanspruchung von Bedeutung sind, 
ebenso der Verschleiss der Drähte durch Reibung an den 
Treibtrommeln bezieh. Bobinen und Seilscheiben auch beim 
Auf- und Abwickeln durch Reibung an den Seilwickelungen 
selbst, ist noch hervorzuheben. 

Was die Beiz- und Rostbrüchigkeit des Eisens und 
Stahles bei dem Vorhandensein von saurem Wasser an- 
betrifft, so berichtet Ledebur in Stahl und Eisen, 1889 
Nr. 9, dass Eisen- und Stahldraht, mit Säuren gebeizt, be- 
züglich der Biegungsfestigkeit Einbusse erleidet, bezüglich 
der Zugfestigkeit aber unverändert bleibt. 

Je stärker die Querschnitte der gebeizten Gegenstände 
sind, je schwächer die angewendete Säure ist und je kürzer 
die Zeitdauer ihrer Einwirkung, desto geringer ist die Ge- 
fahr für die Entstehung der Beizbrüchigkeit; während die 
letztere bei Drähten in kurzer Zeit zu entstehen pflegt, 
sei es durch absichtliches Beizen beim Drahtziehen, sei es 
durch Einwirkung saurer Grubenwasser, die fortgesetzt 
und um so kräftiger auf die Seile wirken, je dünner die 
Drähte und je saurer das Wasser ist. (Durch längeres 
Lagern der gebeizten Stücke an einem trockenen Orte wird 
die ursprüngliche Festigkeit beinahe vollständig wieder 
hergestellt) Durch Rosten wird zwar ein gleicher Ein- 
fluss wie durch Beizen ausgeübt, aber er ist weit schwächer 
als beim Beizen, und ın den meisten Fällen wird die Be- 
nachtheiligung, welche die Festigkeit der Drähte durch 
die stattfindende Materialzerstörung erfährt, weit beträcht- 
licher sein, als durch Entstehung von Rostbrüchigkeit. 

Obschon das Eisen durch die Berührung mit Zink 
empfänglicher für die Beizbriichigkeit wird, so ist doch 
beim Rosten verzinkter Eisentheile nur theilweise zu be- 
merken gewesen, dass durch die stattgehabte Verzinkung 
die Entstehung der Rostbrüchigkeit befördert worden sei. 

Die Forderungen, die an das Seildrahtmaterial zu 
stellen sind, sind insbesondere: hoher Zugwiderstand, grosse 
Dehnbarkeit innerhalb der Elasticitätsgrenze, gute Bieg- 
barkeit. Die zur Verwendung gelangenden Schweisseisen- 
drähte sollen 40 k Zugfestigkeit für 1 qmm bei etwa 
15 bis 20 Proc. Dehnung auf 100 mm Länge und die 
Tiegelgusstabldrähte mehr als 200 k Zugfestigkeit für 
1 qmm bei nur 1 bis 2 Proc. Dehnung haben. 


VI. Das Seilscheibengerüst. 


Die Höhe der Seilscheibenachse über der Hängebank 
kann um so kleiner werden, je kleiner die Fördergeschwin- 
digkeit und je besser lenkbar die Fördermaschine ist. 

Gegenüber dem Bestreben, die Höhe der Seilscheibe 
über der Hängebank klein zu machen, steht aber die Regel, 
welche sich aus der früher dargebotenen Rechnung ab- 
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spruchungen, welche, falls das Fördergestell an der Hänge- 
bank steht, auf das Seil ausgeübt werden, um so weniger 
schädlich wirken, je länger das Seilstück zwischen Hänge- 
bank und Seilscheibe, also je grösser der Höhenunterschied 
zwischen den beiden letzteren ist. Es muss deshalb, will 
man das Seilscheibengerüst nicht hoch machen, noch ge- 
fordert werden, dass die auf das an der Hängebank be- 
findliche Fördergestell, bezieh. auf das betreffende kurze 
Seilstück wirkenden dynamischen Beanspruchungen mög- 
lichst auf Null heruntergebracht werden: durch die An- 
ordnung einer vorzüglichen Aufsetzvorrichtung; durch ein 
unter allen Umständen stattzufindendes Aufsetzen des 
Fördergestelles; durch an der Hängebank unbedingt zu 
vermeidendes Hängeseil ; durch ein ohne Stoss zu bewirken- 
des Eröffnen oder Erheben der Schachtverschlussthüren und 
durch thunlichste Vermeidung einer plötzlichen kräftigen 
Bremswirkung, d. h. durch unausgesetzte vorzüglichste 
Dienstleistung des Fördermaschinenführers. 

Um die letztere auf ein hohes Maass zu steigern, 
wurde für manches Bergrevier nicht nur ein Geschwindig- 
keitsanzeiger, sondern auch ein Geschwindigkeitsaufzeichner 
(Tacheograph) empfohlen, wohl auch gefordert; es sollen 
aber hier und da Maschinenwärter in dem Bewusstsein, 
dass jeder Mangel der Thätigkeit bildlich dargestellt wird, 
ängstlich geworden und dadurch zu Versehen geführt 
worden sein. Besonders qualificirte und entsprechend er- 
zogene Maschinenführer werden im Tacheographen keinen 
Feind, sondern ein ehrendes Zeugniss geleisteter Thätigkeit 
erkennen, die man gern pr&miirt! 


VII. Die Seilscheiben. 


Die Seilscheiben wirken im Falle der Gefahr wie 
Schwungräder, also durch ihre Energie mitnehmend auf 
die Férderseile. Würde beispielsweise in dem Augenblicke, 
in welchem das Fördergestell mit grosser Geschwindigkeit 
an der Hängebank ankommt, plötzlich die Dampfbremse 
eingelegt, so würde das Seil des aufsteigenden Gestelles 
durch die Energie der zugehörigen, nicht abgebremsten 
Seilscheibe nach der Trommel hin, das andere Seil hin- 
gegen sowohl durch die grosse eigene Energie, als auch 
durch die Energie der zugehörigen, ebenfalls nicht ab- 
gebremsten Seilscheibe von der Treibtrommel abwärts 
getrieben und letzteres dadurch bedeutend auf Zug be- 
ansprucht. 

Beide Wirkungen werden natürlich um so kräftiger, 
je grösser die Fördergeschwindigkeit, und je grösser die 
Trägheitsmomente der Seilscheiben sind, woraus sich er- 
gibt, dass man, besonders bei grösseren Fördergeschwindig- 
keiten, die Kranzgewichte nicht unnöthig schwer und die 
Durchmesser nicht unnöthig gross machen soll, obwohl ein 
grosser Durchmesser mit Rücksicht auf das Maass der Ab- 
biegung des Förderseiles vortheilhaft ist. 

Wird nun empfohlen, den Durchmesser der Seilscheibe 
gleich dem Durchmesser der Treibtrommeln zu machen, 
so kann dieser Vorschlag nur in Bezug auf cylindrische 
Trommeln eine Bedeutung haben. Bei konischen Trommeln, 
Spiraltrommeln ändert sich ja der Durchmesser und die 
Biegungsspannung in jedem Augenblicke, während der 
Durchmesser und die Biegungsspannung an der Seilscheibe 
constant ist. 

Man wird das Richtige finden, wenn man von den 
auf den Seildurchmesser bezogenen Erfahrungsregeln aus- 
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geht und unter Berücksichtigung der Verhältnisse des 
gegebenen Falles, besonders der Fürdergeschwindigkeit, 
einen Zuschlag gibt, der nicht unnöthig grosse Trägheits- 
momente entstehen lässt. 


VIII. Die Treib- oder Seiltrommeln. 


Den Treibtrommeln gibt man heute bei grossen Teufen 
und grossen Förderlasten, also bei langen dicken Seilen 
oft ausserordentlich grosse Durchmesser, so dass sich unter 
Berücksichtigung des schweren Trommelbelages und der 
auf den Trommelumfang reducirten Gewichte des Förder- 
gestelles, der Ladung, des Seiles und eines Theiles der 
Seilscheibe Trägheitsmomente, und unter Berücksichtigung 
der meistens grossen Fördergeschwindigkeit Energien er- 
geben, welche diese Trommeln zu Schwungrädern machen, 
die den Anlauf sehr erschweren und den Endlauf des 
ganzen Fördersystems zu gefährlich gestalten. Diese 
Grössen ergeben sich durch die Forderung, dass das Rund- 
seil nur eine einzige Aufwickelung auf der Trommel bilde; 
dass sich die einzelnen Seilumwindungen nicht gegenseitig 
reiben, sich also in besonders eingedrehten Rillen ent- 
sprechend lagern können; dass ferner die Trommelbreite 
und damit die Entfernung der Treibtrommelachse von der 
Seilscheibenachse nicht unnöthig gross ausfalle. Auch die 
Dampfkolben- und Fördergeschwindigkeit, der Kolbenhub, 
bezieh. der Kurbelradius und die Umdrehungszahl der 
Trommelwelle spielen für die erwähnten Grössen — direct 
wirkende Maschinen gedacht — natürlich ebenfalls eine 
wichtige Rolle. 

Aebnliches, wenn auch nicht Gleiches, gilt auch für 
Bandseile und Bobinen, und man erkennt, dass unter 
solchen Umständen der Geschwindigkeitsanzeiger, noch 
mehr aber jene Einrichtung, welche selbst bei verschiedenen 
Energien und Förderteufen selbsthätig für den an der 
Hängebank eintretenden Stillstand des Systems sorgt, für 
die Sicherheit des Betriebes von grösster Bedeutung ist. 

Mehrfach wendet man heute, wenn nur aus einer 
Teufe gefördert wird, cylindrische Seiltrommeln und zur 
vollständigen oder theilweisen Seilgewichtsausgleichung 
Unterseil an, so beispielsweise auf den königl. preussischen 
Steinkohlengruben im Saarrevier. Daselbst wird das Aloë- 
Unterseil — bis etwa '/2 oder */1 ausgleichend — unter 
Einschaltung von Spiralfedern durch eine scherengestäng- 
artige, das Fördergestell umführende Einrichtung an das 
Förderseil — bezieh. an die dort vortheilhafter Weise so- 
zusagen Hängeseil vertragende Bauwmann’sche Seilklemme —, 
also in solcher Weise angeschlossen, dass das Fördergestell 
durch die Last des Unterseiles keinen schädlichen Einfluss 
erfährt. 

In anderen Revieren hat man das Unterseil wegen ein- 
getretener Störungen, die zu ernstlichen Bedenken führten, 
wieder abgelegt. 

In Sachsen fördert man bei den vielfach auftretenden 
grösseren Teufen gern mit Bandseil, bezieh. Bobine, und 
thatsächlich lehren die graphischen Darstellungen, dass der 
Betrieb mit der Bobine unter Benutzung von Stahlseil in 
vielen Fällen ein relativ bester ist, — wenn auch im 
Uebrigen zugegeben werden muss, dass ein Bandseil mehr 
als ein Rundseil der Zerstörung unterliegt. 

Kleinere und weniger wechselnde Momente lassen eine 
schwächere Förderdampfmaschine zu und ergeben gleich- 
missigeren Betrieb; grössere und mehr wechselnde, selbst 
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bei der Productenförderung gegen das Ende des Treibens, 
geben oft negativ ausfallende Momente, fordern hingegen 
einen stärkeren Motor, der anfangs kräftig, hierauf weniger 
und dann gar nicht mehr zu füllen, dafür aber nunmehr 
mit der Bremse zu behandeln ist, so dass ein ungleich- 
mässiger Betrieb entsteht. ' 


Dr. Laws und das Law-System. 
(Berichtigung.) 

In dem Artikel Ueber Telephonanlagen in grossen Städten 
(1892 283 13) waren neben gewissen von Dr. S. S. Laws an- 
gegebenen Telegrapheneinrichtungen andere Anordnungen zu 
erwähnen, welche in der amerikanischen und englischen Lite- 
ratur als Law-Anordnungen bezeichnet werden. Die hierüber 
angestrebte Aufklärung ist endlich aus New York eingetroffen. 
Hiernach wäre auf S. 14 links Z. 7, 10 und 14 von unten zu 
schreiben gewesen Dr. S. S. Laws, wie in den daselbst ange- 
zogenen Quellen. Die auf S. 14 rechts erwähnte und noch vor- 
handene Law Teleyraph Company hat ihren Namen zurück- 
zuführen auf eine von ihr in New York errichtete Telephon- 
anlage, welche die Rechtsanwälte und Sachwalter (attorneys 
and lawyers) in den Stand setzte, unter einander und nach den 
Gerichtszimmern zu sprechen. Die in dieser Anlage benutzte 
Batterie heisst „Law Battery“. 


Selbstentzündung der Kohlen. 


Nach Virian B. Lewes beruht die Selbstentzündlichkeit 
der Kohlen nicht auf der durch die Oxydation des Pyrits ent- 
wickelten Wärme, die theoretisch nur bis zu 100° steigen könnte, 
sondern auf der Fühigkeit der Kohle, Gase, namentlich Sauer- 
stoff, zu absorbiren, und zwar von 1,25 bis mehr als dreimal 
ihres Volumens. Der condensirte Sauerstoff aber ist geeigneter 
als der gewöhnliche Luftsauerstoff, eine langsame Verbrennung 
der Kohlenwasserstoffe der Kohlen herbeizuführen, insbesondere 
dann, wenn für die Circulation der Gase nicht genügend ge- 
sorgt ist. Es kann daher die Temperatur, da mit dieser die 
Absorption des Sauerstoffes und dessen Oxydationskraft zunimmt, 
bis zum Entzündungspunkt der Kohlen steigen, welcher je 
nach deren Beschaffenheit zwischen 370° bis 477° liegt. Nach 
Angabe des Verfassers entzündet sich 1 k gepulverte Kohlen, 
auf 120° erhitzt, nach wenigen Stunden; beim Erhitzen auf 
65° vergehen Tage, bis Entzündung eintritt, während bei ge- 
wöhnlicher Temperatur nur sehr grosse Mengen von Kohlen 
sich selbst entzünden. Ein weiterer Umstand, der die Neigung 
zur Selbstentzündung erhöht, ist die Gegenwart von viel Wasser. 
Verfasser hat die Ergebnisse seiner Untersuchungen hierüber 
in der folgenden Tabelle zusammengestellt: 


Procente Procente 


Geneigtheit zur Selbstentzündung 


| Wasser 
a — 

| 1,13 2,04 

Sehr gering 1,01— 3,04 2,79 
EE aa 1,51 3,90 
| 1,20 4,50 

) 7 55 

Mässig gross . 7 ye ree 
| 1,12 4,85 

Ä 0,8: 5,3 
TODE le HB e | a] Ye 
1,00 9,01 


Enthalten die Kohlen viel Wasser, so wirkt auch die Gegen- 
wart von Pyrit schädlich, weil dann bei der Oxydation des 
Pyrits durch die stattfindende Volumvermehrung die Kohle in 
kleine Stücke gesprengt wird. Dadurch tritt eine Vergrösserung 
der Oberfläche ein und somit auch erhöhte Absorptionsfähig- 
keit für Sauerstoff. 

Beim Transport der Kohlen in Schiffen hängt die Selbst- 
entzündung ab: 

1) von der Menge: Ist das Gewicht der überlagernden 
Kohlen sehr gross, so werden die am Boden befindlichen Stücke 
mehr zerdrückt und somit eine grössere absorbirende Ober- 
fläche geschaffen ; 

2) von der Dauer des Transports, weil die Absorption des 
Sauerstoffes und die Oxydation durch denselben eine langsame 
ist. Von 26631 Verschiffungen englischer Kohlen nach euro- 


! Wegen der noch folgenden Angaben des Verf. über 
Fördermaschinen und Kessel verweisen wir auf die Quelle: 
Civilingenieur, Bd. 37 S. 597. 


Kleinere Mittheilungen. — Bücher-Anzeigen. 
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päischen Häfen haben 10, von 4485 Ladungen nach Asien, 
Afrika und Amerika haben 60 Selbstentzündungen der Kohlen 
erlitten. Bei letzteren mag auch die Temperaturerhöhung unter 
den Tropen eine Rolle gespielt haben; 

3) von der Herkunft, mehr aber von der Grösse der ein- 
zelnen Stücke, weil durch diese die Grösse der Oberfläche be- 
dingt wird; : 

4) vom Gehalt an Feuchtigkeit und Pyrit aus den schon 
erwähnten Gründen; 

5) von der Ventilation: Ist dieselbe nicht genügend, so 
wird die Gefahr der Entzündung vermehrt anstatt vermindert, 
weil dann unter Umständen nur so viel Luft zugeführt wird, 
als zur Oxydation gerade nöthig ist. 

(Nach Chemical News, Bd. 64 8. 155.) 


Bücher-Anzeigen. 


Weber’s illustrirte Katechismen. Nr. 110. 
Katechismus der Dampfkessel, Dampfmaschinen und 

anderer Wärmemotoren. Ein Lehr- und Nach- 

schlagebuch für Praktiker, Techniker und Industrielle. 

Von Th. Schwartze. 4. Auflage mit 264 in den Text 

gedruckten und 13 Tafeln Abbildungen. Leipzig. 

J. J. Weber. 405 S. 4,50 M. 

Entsprechend dem Ziele der beliebten W’eber’schen Kate- 
chismen hat das vorliegende Werk in erster Reihe die Bestim- 
mung, dem Praktiker Belehrung zu bieten. Dass dies mit 
Erfolg erreicht ist, beweist schon die rasche Folge der Auf- 
lagen. Die Darstellung ist stets kurz und verständlich, die 
Abbildungen sind gut ausgewählt. Bezüglich der Darstellung 
der Schiebersteuerungen bemerken wir jedoch, dass wir das 
Zeuner'sche Bewegungsdiagramm für den in geometrischen An- 
schauungen meist nicht sehr geübten Praktiker nicht geeignet 
halten, da es die wirklichen Vorgänge nicht unmittelbar genug 
zum Verständniss bringt und deshalb dem Praktiker dunkel bleibt. 


Grundzüge der Bergbaukunde einschliesslich der 
Aufbereitung, als zweite Auflage des Katechismus 
der Bergbaukunde von E. Stohr, bearbeitet von E. Trep- 
tow. Wien. Spielhagen und Schurich. 3815S. brosch. 
4,50 M. geb. 5 M. 

Der Bearbeiter hat, um die „Grundzüge“ für den Berg- 
schulunterricht geeigneter zu machen, die Form des Lehrbuches 
an Stelle der Katechismusform eingeführt. Dadurch und durch 
vielfache Erweiterungen ist ein Werk entstanden, welches uns 
zur Einführung in die Bergbaukunde recht geeignet erscheint. 
Mit Umsicht sind die Fachausdrücke erläutert, die Darstellung 
ist einfach, kurz und klar, 230 Textabbildungen unterstützen 
das Verständniss und es sind die einzelnen Abschnitte geschickt 
abgerundet. 


Die elektrische Beleuchtung industrieller. Anlagen 
einschliesslich aller Theile in Theorie und Praxis 
für Nicht-Elektrotechniker von H. Blessinger. Kiel. 
Lipsius und Fischer. 140 S. 2,70 M. 

Wenn der Verfasser sein Werk als für „Nicht-Elektrotech- 
niker* bestimmt bezeichnet, so muss bemerkt werden, dass 
dasselbe nicht etwa eine populäre Darstellung der elektrischen 
Beleuchtung enthält, sondern für diejenigen Ingenieure be- 
stimmt ist, die ohne specielles Studium der Elektrotechnik sich 
von den Beleuchtungsanlagen ein genaues Bild machen wollen. 
Aus diesem Grunde geht die Darstellung von den physikalischen 
Erscheinungen aus, erläutert die Dynamomaschinen, die Accu- 
mulatoren und geht dann zur Beschreibung der Lampen und 
der Einrichtung von Neuanlagen über. In einem Anhange 
finden sich die Tagespreise über elektrotechnische Bedarfsartikel 
zum Zwecke der Aufstellung von Kostenanschlägen. Mit der 
Herausgabe des Werkes ist gewiss manchem Ingenieur ein 
dankenswerther Dienst erwiesen. 


Grundzüge der Hygieine von Dr. W. Prausnitz. Für 
Studirende an Universitäten und technischen Hoch- 
schulen, Aerzte, Architekten und Ingenieure. München 
und Leipzig. J.F. Lehmann’s Verlag. 441 S. 6,50 M. 
Die in dem Werke behandelten Fragen gehören seit einer 

Reihe von Jahren zu den viel erörterten Tagesfragen. Wer 
wünschte nicht, sich über die so oft genannten Mikroorganis- 
men und die von ihnen hergeleiteten Infectionskrankheiten zu 
unterrichten? Für unsere Leser sind insbesondere die Kapitel 
über Wasser, Wohnung, Heizung, Beleuchtung und Abfallstoffe 
von Interesse, sowie die Gewerbehygieine. Die Figuren sind 
meistens schematisch gehalten. Die Abbildungen der Mikro- 
organismen gelten für 1000fache Vergrösserung. 
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Stehende Einfachexpansionsmaschine nach C. Sondermann, 
ausgestellt von Voss 4. Stehende Verbundmaschine von 
Strube, mit Stenerung von Barleben 5. Stehende Verbund- 
maschine der Maschinenfabrik Buckau * 25. Dynamo— von 
O. L. Kummer und Co. 27. Regulator von denselben nach 
Fischer - Leck * 25. Verbunddynamo und _ eincylindrige 
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— von Gage *146. Desgl. von Darling und Sellers * 146. 
Desgl. von Devoll-How] * 147. 

Drehungsvrermögen. — der Lävulose und desInvertzuckers 112. 


Druckerei. S. Tiegeldruckpresse * 76. Bogenzuführung * 133. 
Druckverfahren. S. Photographie. 
Dynamo. S. Elektromotor. Ausstellung. 
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— Bedarf an Kohle für die — 187. 

— Elektrische Beleuchtung der —wagen in Irland 211. 
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Blitzableiter, insbes. Stangenblitzableiter von Wehr * 52. 
Blitzschutzvorrichtung von Teirich und Leopolder * 52. 
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Die Automattaster derselben Firma für Bahnwärter * 263. 
Desgl. von Czeija nnd Nissl 263. VII. Distanzsignale: 
Hipp’sche Distanzsignalscheibe von Peyer, Favarger und Co. 
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birne mit unter einem Winkel einstromendem Geblasewind 
von Becker *12. Abscheidung des Schwefels aus fliissigem 
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Poppenburg’s galvanisches Element 235. 
Timmis’ elektrische Beleuchtung und Telegraphiren auf Eisen- 
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Cappilleri, Kurmayer, Goldberg und Latzko’s Elektroden 
für elektrische Bogenlampen * 44, [richtung 44. 
— Becker und Liebehenschel’s regulirbare Stromschlussvor- 
Elektrochemie. Handbuch der — von Vogel und Rossing 236. 
Elektrode. — für Bogenlampen von Cappilleri und Kur- 
mayer*44. S. Metallhiittenwesen 129. 
Elektromotor. Neuerungen an —en * 189. * 251. 
Thomson’s Dynamo * 189. Thomson’s Regulator fiir Gleich- 
strommaschinen * 189. Firths Dynamo mit vom Anker 
entfernbaren Feldmagneten ? 190. Scott’s Stromumsetzer 
#490. Taunton Dynamo von Hawkins*190. Dynamo mit 
metallischen Platten als Ersatz für die Kupferdrähte von 
Reignier und Bary *1%. Gleichstromdynamo von Satter 
und Brunton. Die neuen Wechselstrommotoren von Tesla 
* 251. Dynamo von Laurence Scots und Co. * 253. Wads- 
worth’s Dynamoanordnungen * 253. Kapp’s Dynamo von 
Johnson und Phillips * 254. 
Elektrotechnik. S. Ausstellung. 


Iili 


[sches — 235. 


Element. Jungnickel’s Trocken— 212. Poppenburg’s galvani- 
Elfenbein. Künstliches — 116. 

Emulsionspapier. — 17. 

Entschwefelung. — des Roheisens 12. 

Entzündlichkeit. — der Streichhölzer * 274. 

Enzym. Diastatisches — 113. 

Eosin. Zur Fabrikation des alkohollöslichen —s von Dr. Mühl- 


häuser *210. S. Jodeosin * 258. 

' Erdölkanne. Erdölsicherheitskanne 162. 

Esse. S. Fabrikschornstein. 

Explosivstoffe. Verhalten der — in der Luftleere und die 
Vacuumtrockenapparate von Passburg * 102. 


Extractgehalt. — des Branntweines 111. 
Fabrikschornstein. Ueber —e * 243. * 267. 


Berechnung der Zug- und statischen Verhältnisse nach 
Cordier 243. Einfluss des Windes auf die Standfestigkeit 
*247. Praktische Ausführungen von Schornsteinen 248. 
—e aus Formsteinen von Custodis 268. Der Halsbrückener 
Schornstein 269. Schornstein der Narrangansett Electric 
Lighting Co. 270. Schornstein von Stahlblech 270. Re- 
paratur an Schornsteinen *271. Nothwendigkeit des Blitz- 
ableiters 271. 

Fangvorrichtung. S. Bergbau 292. 

Farbe. Photographie in natürlichen —n 41. 

Farbendruck. — 86. [von Soxhlet 116. 

Färberei. — der Baumwolle mit direct wirkenden Farbstoffen 

Farblack. Untersuchungen über die Bildung der —e von 
Dr. C. O. Weber 158. a) Lackbildung aus basischen Farb- 
stoffen 159. 183. 


Farbstoff. S. Farblack 158. Eosin *210. Ammoniaksalze * 234. 
Färbung. Künstliche — von Marmor 162. 
Feile. Ueber —n und —nhaumaschinen * 121. 


Vergleichweise Prüfung der —nscharfe*121. Erlenwein’s 
—nhanmaschine * 121. Desgl. von Neswadba * 121. Le- 
clerque’s — mit Ausräumnuthen * 122. Howarth’s Winkel- 
Fermente. Nicht organisirte — 113. [hieb — * 122. 
Fernsprecher. S. Telephon. 
Fernsprechleitung. S. Eisenbahn * 57. 
Ferrocyan. Herstellung von — aus Cyanverbindungen 230. 
Festigkeit. — der Kaminformsteine 286. 
Fettstoff. Acidität der —e 163. 
Fenerung. Einsatz für Kessel—srohre von Thost * 196. 
Feuerwehr. Tragbares Telephon fiir —en 284. 
Fleckseife. Darstellung von — 44. 
Fluor. Nene Untersuchungen über das — 258. 
Fluorescein. 
Flussäure. 


[* 182. 
Zur Fabrikation des —s von Dr. Mühlhäuser 

Anwendung der — auf Gährung 23. 

Flusseisen. — im Dampfkesselbau 259. 

Flusswasser. Selbstreinigung der Flüsse 115. 

Fördermaschine. Neuerungen auf dem Gebiete der Berg- 

Formmaschine. S. Eisengiesserei * 214. [werks—n 291. 
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Formsand. S. Eisengiesserei * 200. 
Frise. S. Zahnräder— * 220. 
Freitreppe. — von Hermanns * 187. 
Fütterung. — mit Schlampe 111. 
Gährbottichkühlung. — 24. [23 


Gährung. — mittels Flussäure, schwefligsaueren Salzen u.s. w. 


Gährungsorganismen. Jahresbericht über die Lehre von den 
— von Koch * 260. 
Garbenbindmaschine. —n * 192. * 213. 


—n nach dem Elevator- und Plattformsystem *192. Ver- 
schiedene Anordnungen des Elevatorbandes * 193. Binde- 
vorrichtung nach Appleby * 194. Desgl. nach Holmes- Wood 
*195. Geschichtliches 213. Die Marsh’sche Erntemaschine 
*213. Die Entwickelung der Bindemaschine für Draht und 
Schnur 213. Burson’s, Locke’s und Wood’s Bestrebungen 
zur Verbesserung der Bindevorrichtungen 213. Appleby’s 
Schnurbindevorrichtung 214. Ewart’s Gliederkette * 214. 

Garn. Herstellung von Effect- und Zier— *123. 

Gasluftmaschine. — von Dürr 206. 

Gerstenwaschmaschine. — * 6. 

Gerüst. — fiir Schornsteinreparaturen * 271. 

Geschichtliches. S. Eisenbahneinrichtungen auf der Ausstel- 
lung in Frankfurt. 

Gestainsbohrer. S. Tiefbohrtechnik. 

Getifelplatten. Wand— 235. 

Giesserei. Ausbessern von Zinkgussfehlern 140. 

— S. Eisengiesserei. 


Glycerinphosphorsäure. — 24. 


Glykogen. Bildung von — 113. (Japp 232. 
Gravivolameter. — zur Beobachtung des Leuchtgases von 
Gulose. — 112. 

Gyps. Antikbronze für —gegenstände 140. 


— Härten von — von Dennstedt 212. 


H. 


Halbtonätzung. — 86. 
Handwebestuhl. S. Weberei * 45. 
Härten. — von Stahlmagneten 198. 


— — von Gyps 212. 

Harz. —artige Bestandtheile der Steinkohle 206. 

Hebewerkzeug. S. Winde * 117. 

Heizerschule. — von Winkler 164. 

Heizung. Werthbestimmung der Kohle von Bunte 256. 

Heizungsanlagen. Neuheiten in Heizungs- und Feuerungs- 
anlagen * 36. | 
Digard’s Kaminofen * 36. II. Vorrichtungen zur Verbesse- 
rung und zur Sicherung der Zugwirkung der Kamine 36. 
Kamin von Mc Kenzie * 37. Kaminaufsätze * 37. 


Heliochromie. — 42. 

Heliograviire. — 68. 85. 

Hobelmaschine. — für Zahnräder von Weber * 197. 
Hochofen. S. Eisenhüttenwesen * 10. 


Holz. Conservirung von — durch Naphtalin 163. 
Hygieine. Grundziige der — von Prausnitz 300. 


I, 


Indicator. Perry’s Spiegel— fiir Dampfmaschinen * 199. 
— Handbuch von Haeder 236. | 
Iridiumchloridpapier. — 18. 

Isolator. End— von Siemens und Halske * 50. 

— Schomburg’s Oel— * 108. 

— Kabel und Drähte mit Papier und Cellulose als — 188. 


J. 


Jodeosin. Zur Fabrikation des —s von Dr. Mühlhäuser * 258. 
Jute. Die —, ein Rohstoff für Schiesswolle von Dr. Mühl- 
häuser 88. 137. 


K. 


Kabel. Atkinson’s Sicherheits— für Bergwerke 116. 

— — mit Papier und Cellulose als Isolator 188. 

— Wagen zum Legen der — für Telephone und Telegraphen 
Kafill-Desinfector. — von Henneberg 24. (212. 
Kalender. Hochschul— von Scheffler 164. 

— — fiir Elektrotechniker von Uppenborn 212. 

Kalkstein. Prüfung von — 235. 

Kamin. S. Fabrikschornstein. 

Kaminaufsatz. — * 37. 

Kaminofen. — von Digard 36. 
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Kanne. 
Kanone. 


Sicherheits— für Erdöl 162. 
Knallsignal— * 267. 
Kartoffel. S. Spiritus 22. 
Keimfänger. S. Mälzerei * 62. 
Kette. Ewart’s Glieder— * 214. 
Kippwagen. S. Mälzerei * 59. 
Kitt. Leder— 44. 
Kiappenschrank. Oesterreich’s — mit Vielfachumschalter für 
städtische Telephonanlagen * 223. 


Knallsignal. S. Eisenbahn * 237. * 266. 

Kohle. Bedarf an — für den Eisenbahnbetrieb 187. 
— “ur Werthbestimmung der — von Bunte 256. 

— Selbstentzündung der — 300. 

Kohlenstoffziegel. S. Eisenhiittenwesen 11. 
Kornmanier. Photolithographien in — 67. 
Kraftcentrale. Preisaufzabe betreffend — 116. 


Kraftübertragung. Schomburg’s Oelisolatoren * 108. 

Krempel. Autziehvorrichtung für —beschlag von Dronsfield 
Kupfer. S. Heliogravüre 68. [* 199. 
— Gewinnung des —s 129. —gewinnung olıne Anwendung 
Kupferzinkclichés. — 85. [des Schmelzens 132. 


L. 


Landwirthschaft. Garbenbindmaschinen * 192. 

Laugeapparat. Perino’s — zur Metallgewinnung * 130. 

Läutewerk. S. Eisenbahn. 

Law-System. Dr. Laws und das — 300. 

Lederkitt. — 44. 

Legirung. Cowles’ Silberbronze 182. 

Leguminosensamen. Kohlehydrate der — 112. 

Leinwand. Zur Vergrösserung bestimmte — mit empfind- 
licher Schicht zu überziehen 16. 

Leitung. Schomburg’s Oelisolatoren * 108. 

— Bergmann’s Verbindungsstelle für elektrische Leiter 223. 

Leuchtgas. Neuerungen in der Gasindustrie 2U6. * 229. 
Beiträge zur Kenntniss der harzartigen Bestandtheile der 
Steinkohle von Liepmann 206. Ueber Gasluftmaschinen 
von Dürr 206. Ueber den Druck in den Retorten von 
Schilling 206. Bericht der Lichtmesscommission des deutschen 
Vereins von Gas- und Wasserfachmännern von Schieb 307. 
Die Beglaubigung der Hefnerlampe durch die physikalisch- 
technische Reichsanstalt von Lowenherz 208. Amylacetate 
für die Hefnerlampe 209. Vergleichende Messungen von 
Intensivlampen und Strassenlaternen von Schilling 229. 
Verfahren zur Herstellung von Cyanverbindungen als Ferro- 
cyanverbindungen 230. Nachweis von nicht an Wasser- 
stoff gebundenem Schwetel im — 230. Apparat zur Analyse 
von Rauchgasen 230. Beiträge zur Naphtalinfrage * 231. 
Gravivolumeter von Japp 232. Ueber die Herstellung und 
Verwendung von Sauerstoff fiir Beleuchtungszwecke von 
Kassner 232. Darstellung von Sauerstoff aus der Luft von 

Liberty. S. Druckpresse * 79. (Thorne 233. 

Liehtdruck. S. Photographie 65. 

Lichtmessung. S. Leuchtgas 207. [229. 

— Vergleichende — von Intensivlampen und Strassenlaternen 

Lichtpause. — mit schwarzen Linien auf weissem Grunde 40. 

Luftbetrieb. Steinbohrmaschine mit — 174. 

Luftleere. S. Vacuumtrockenapparat von Passburg * 102. 


M. 


Magnetinductor. Siemens’ — 52. 
Mais. Zusammensetzung von — 22. 
Maltose. Bestimmung der — mit Kupferkaliumcarbonat 112. 


Mälzerei. Neuerungen auf dem Gebiete der — von Professor 
A. Schwarz * 6. ° 58. 
Waschmaschine für Gerste von Baumgartner *6. Desgl. 
von Reinhard *6. Bernreuther und Kumpfmiller’s Gersten- 
weichvorrichtung * 7. Schleifenheimer’s Quellstock * 8. 
Gerstenwaschvorrichtung von Schleifenheimer* 8. Neue- 
rungen an verstellbaren Riittelsieben von'Eisner und Areli 8. 
Abraham’s Apparat zum Transportiren und Auflockern 
von Grünmalz *58. Malztransportwagen der Hanna-Malz- 
fabrik * 59. Kippwagen von Böhm und Rumpf * 59. 
Hirschler’s Malzwender * 60. Rotirende Schaufelwelle zum 
Wenden des Malzes von Free *60. Schlinke’s Siebapparat 
- für Grünmalz *61. Malzkeimfanger von Reininghaus * 62. 
Putz- und Polirmaschine von Legat und Wlach * 62. Malz- 
entkeimungsmaschine von Landgraf*63. Putz- und Polir- 
maschine von Zieger *63. ‘Malzentkeimungs- und Polir- 
maschine von Baumgartner * 64. 


Marmor. Künstliche Färbung von weissem — 162. 
Maschinist. Führer des —en von Scholl 260. 
Mathematik. Monatshefte für — und Physik 212. 


Feilenhau- 


Metallbearbeitung. S. Mutternbearbeitung * 81. 
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maschinen * 121. Drehbank * 141. Schraubenschneidvorrich- 
tungen * 155. Zahnräderhobelvorrichtung * 197. Zahnräder- 
fräse * 220. 

Metallhtittenwesen. Neuerungen im — * 128. 
Diehl'’s Gewinnung von Aluminium aus Eisenlegirungen 
128. Meyers Alumininmgewinnung aus Aluminaten 128. 
Kohlenelektroden der Société Electro-Me&tallurgique Francaise 
129. Gewinnung von Leichtmetallen auf elektrolytischem 
Wege von Gratzel von Gratz. Stahl’s Kupfergewinnung 
aus geringhaltigen Erzen 129. Perino’s mechanischer Lauge- 
apparat * 130. Verfahren zum Ausglühen von Kupfer und 
dessen l.egirungen von Cummis * 131. Elektrolytische Ge- 
winnung von Knpfer ohne Anwendung der Schmelzung 
von Siemens und Halske 132. Kosten für eine Anlage 
zur Gewinnung des Reinkupters nach Siemens und Halske 

Mignonpapier. — 18. [132. 

Milch. Einfluss der Schlämpefütterung auf — 111. 

Milchsäuregährung. — 114. 

Minirmaschine. — 175. 

Mischofen. — von Mannesmann * 30. 

Monarch. Ball und Norton’s elektromagnetische Trennmaschine 
— für Eisenerze * 228, 

Morseapparate. S. Eisenbahn. 

Mutternbearbeitungsmaschine. —n*81. 
Barnett’s Mutterndrehbank * 81. Weidtmann’s Maschine zur 
Herstellung von Muttern * 81. Desgl. von Sondermann * 81. 
National Mutternschneidemaschine *82. Baum’s Muttern- 
fräsebank *82. Sondermann’s selbsthätige Mutternabfase- 
maschine * 83. 


N. 


Nachglimmen. S. Sicherheitszündhölzer 274. 
Naphtalin. — zur Conservirung des Holzes 163. 
— Beiträge zur — frage 231. 

Negrographie. — 40. 

Noppengarn. S. Ziergarn * 123. 

Nothsignal. S. Eisenbalın * 262. 


0. 


Oelisolatoren. Die — von Schomburg und Söhne für elektrische 
Kraftübertragung * 108. 

Ofen. S. Heizungsanlagen * 36. 

Official. S. Druckpresse * 79. 

Olivenöl. Gewinnung des —es in Südfrankreich 162. 


lig 


Papier. —masse zu Tischplatten fiir Morseapparate 54. 

— — zu Zündhölzchen 68. 

— — als Isolator fiir Drahte 188. 

Patentgesetz. Mandel, — 164. 

Pentaglukose. Bestimmung der — 112. 

Perle. Maschine zum Anzwirnen von —n * 127. 

Phenol. Farbenreaction der Zuckerarten mit — 112. 

Photochromie. — 42. 

Photographie. Ueber die Fortschritte der — und der photo- 
mechanischen Druckverfahren von Eder und Valenta 16. 
40. 65. 84. 
Bromsilbergelatinepapierbilder und Vergrösserungen aut 
Papier und Leinwand 16. Directe Vergrosserungsmethode 
unter Anwendung abziehbarer Bromsilbergelatineplatten 17. 
Bilder auf Leinwand und Seide 17. Albuminpapier und 
Salzpapier 17. Tonen von Silbercopien 17. Iridiumchlorid- 
papier 18. Copirpapiere, welche kurz vor dem Gebrauche 
gesilbert werden müssen 18. Platinblatt für Silbercopien 18. 
Verschiedenes Copirverfahren aut Papier 19. Platindruck 19. 
Cyanotypien anf Albuminpapier 40. Pigmentdruck 40. Das 
Feer'sche Verfahren und der Primulinprocess mit Anilin- 
verbindungen 40. — in natürlichen Farben 42. Photo- 
graphische Schmelzfarbenbilder 65. Lichtdrack 65. Photo- 
graphisches Umdruckverfahren auf Stein oder Zink u. 8. w. 
65. Zinkographie 66. Verfahren von Bartos zur Herstel- 
lung von Photolithographien und Phototypien in Korn- 

- manier mitHalbtönen 67. Heliogravüre und photographische 

Aetzung in Kupfer 68. 64. Kupferzinkclichés 85. Auto- 
typie 85. Verstarkung von Rasternegativen 86. Verfahren 
zur Herstellung von Halbtonätzungen 86. Verschiedenes 
über Aetzung und Pressendruck 87. Maser’s Tonplatten 88. 
Celluloidclichés 88. 

— — mit natürlichen Farben 42. 

— Fern— von Miethe 188. | 

Photolithographie. — 65. 

Phototypie. — in Kornmanier 67. 

Pigmentdruck. — 40. 
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Platinbad. — für Silbercopien 18. 

Platindruck. — 19. 

Platte. Herstellung gemusterter —n aus Cement 188. 
Portlandcement. S. Cement 284. 

Preisaufgabe. — der Mülhausener Gesellschaft 24. 
— —, schwefelsaure Thonerde betreifend 116. 

— Kraftcentrale 116. 

Presse. Handschnell— für Lichtdruck 65. 

— 5. Tiegeldruckpresse * 76. 

Pressendruck. S. Photographie 87. 

Presshefe. — 22. 
Primulinprocess. 
Putz- und Polirvorrichtung. 
Pyrometrischer Speiserufer. 


Q. 


Schleifenheimer’s — * 7. 


R. 


— mit Anilinverbindungen 40. 
S. Mälzerei * 62. 


— — #33. 


Quellstock. 


Rad. Zalınräderiräse * 220. 
Rasternegative. — 86. 
Rauchgas. Analyse von — * 230. 
Regulator. — von Fischer-Leck * 27. 
— Compensations— s. Weberei * 47. 
Reinigung. Anstriche zu entfernen 44. Fleckseife 44. Selbst- 
— der Flüsse 115. S. Mälzerei. 
Retorte. Druck in den —n 206. 
Rhodium und Rutheniunsalze. 


S, 


Salzpapier. S. Photographie 17. 

Sandstein. Prüfung von — 235. {manierdrucken 67. 

Sandstrahl. —gebläse angewandt zur Herstellung von Korn- 

Sauerstoff. Herstellung und Verwendung von — für Be- 
leuchtungszwecke 232. 233. 

Schelle. Berliner’s Fortschellvorrichtung * 58. 

Schiesswolle. Die Jute, ein Rohstoff für Schiesswolle von 
Dr. O. Mühlhäuser 88. 137. 

Schlackenform. Einführung der — 10. 

Schlagbewegung. S. Weberei * 45. 

Schlagmechanismus. Neue — -Construction an mechanischen 
Seidenwebstühlen * 153. 
Peitschen— *153. Mechanismus für Schlag & sabre * 153. 
Faure’s Schlag & sabre * 153. 

Schlagwetter. Beziehungen zwischen Barometerstand und 
der Häufigkeit der — in Steinkohlengruben 115. 


— von Pröll * 75. 


— — zum Tonen 18. 


Schmelzfarbenbild. Photographische —er 65. 
Schmierapparat. — von Mollerup 5. 

Schmierstoff. Acidität der —e 163. [Eisenbahnen 92. 
Schnellfahrt. Bemerkenswerthe —en auf nordamerikanischen 
Schornstein. S. Fabrik— * 243. 

Schraubendrehbank. S. Drehbank * 143. 


Schraubenschneidrorrichtungen. — * 155. 
Orth u. Schwerter’s selbsthätige Schraubenschneidmaschine 
#155. Sternbergh’s Schraubenschneidmaschine*157. Foley’s 
Gewindeschneiddrehbank * 157. 

Schussweitenmesser. Anıderson’s elektrischer — 274. 

Schützenwächter. S. Weberei * 45. 

Schwefel. Entfernung des —s aus Roheisen 12. 

— Abscheidung des —s aus dem Roheisen von Massenez * 29. 

— Nachweis von nicht an Wasserstoff gebundenem — im 
Leuchtgase 230. 

Schwefelsaure Thonerde. Preisaufgabe betreffend — — 116. 


Seide. Photographisch präparirte — 17. 
Seidenwebstuhl. S. Schlagmechanismus * 153. 
Seife. Darstellung der Fleck— 44. 

Seil. S. Bergbau 295. 

Seiltrommel. S. Bergbau 299. 

Selbstausleger. — von Kempe und Wehmann 80. 
Selbstentzündung. — der Kohlen 300. 


Seifactor. Ueber Streichgarn-—en mit abgestufter Bewegung 
der Wagenauszugschnecke * 147. 

Schimmel’s — mit verbesserten Wagenauszugschnecken 
* 447. — mit verlangsamter Winkelgeschwindigkeit von 
der Sächsischen Maschinenfabrik * 149. 

Sicherheit. Die elektrischen Eisenbalineinrichtungen s. Eisen- 
bahn. Speiserufer an Dampfkesseln * 31. Wetzer’s Sta- 
tionsrufer *39. Atkinson’s —skabel für Bergwerke 116. 
S. Erdölkanne 162. Schutzvorrichtung an Elektricitäts- 
zählern von Gould und Co. 212. 

Sicherheltszündhölzer. — * 274. 

Ueber die mehr oder minder leichte Entzündlichkeit ver- 


schiedener im Verkehr befindlicher Sicherheitszündhölzer, | Suterstuhl. 
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ihr Nachglimmen nach Auslöschung der Flamme und ihre 
Güte relativ gegen einander in Bezug auf ihr hauptsäch- 
lichstes Verhalten abgeschätzt * 274. 

Sieb. Schüttel— von Eisner und Areli * 8. 

— — für Griinmalz von Schlinke * 61. 

Signal. S. Eisenbahn. 

— Annäherungs- und Avertirung—e * 165. 


Silberbronze. Cowles’ — 187. 
Silbercopiren. Tonen von — 17. 
Solarcamera. — 17. 


Sondirung. —sapparat mit Stahldraht bei Tiefbohrungen 244. 

Speiserufer. Neuerungen an —n fiir Dampfkessel * 31. 
— von Bourdon * 32. — der Exhaust Injector Comp. * 32. 
— von Strubbs #32. — von Macabilt *32. — von Gui- 
bert * 33. Desgl. mit elastischen Kupferscheiben * 33. Py- 
rometrischer — von Perotte *33. Black’s — mit Dampf- 
pfeife*34. — mit Rufsignal von Horsin-Deon #34. Murrie’s 
— mit Schwimmer *35. Reimann’s — mit Schwimmer 
* 35. — von Amouroux * 35, 

Speisewasser. Reinigung des Dampfkessel—s 163. 

— Reinigen der — fiir Dampfkessel von Rossel 188. 

Spiegelindicator. Perry’s — * 199. [garnen * 123. 

Spinnerei. Ueberspinnmaschine zur Herstellung von Zier- 

— S. Selfactor * 147. 

— Baumwoll-Streckmaschine von Tatham * 181. 

— Anfziehvorrichtung für Krempelbeschlag * 199. 

Spirituosen. Cognac, Arrac und Rum 114. 

Spiritus. Ueber Fortschritte in der —fabrikation 21. 111. 
I. Rohmaterialien und Malz: Verarbeitung der Erbsen auf 
— und Futter von Heinzelmann 21. Zusammensetzung 
der Maiskörner von Wood 22. Anbau, Frühcultur, Schorf. 
Krankheit der Kartoffel 22. Besprengung der Kartoffel 
mit Kupferlösung von Ehrensperger 22. Bakteriologische 
Untersuchung über Nassfäule der Kartoffel von Kramer 22. 
ll. Dämpfen und Maischen: Dämpfen des Rohmateriales 
für die —- und Helefabrikation von Mandl 22. Hefe- 
lüftungsverfahren 22. III. Gihrung und Hefe: Anwendung 
der Fiussäure und schwefligsaurer Salze und Literatur 
über dies Verfahren 23. Ueber den Gomolka’schen Maisch- 
apparat 24. Erfordernisse einer Gährbottichkühlung 24. 
Vorgüähren von Maischen, Teigen, Würzen u. dergl. 24. 
IV. Destillation und Rectification: Gesonderte Gewinnung 
von Feinsprit und Fuselöl und Temperaturregler von Ilges 
111. V. Schlämpe: Ihre Einwirkung auf den Gehalt der 
Milch von Ohlsen 111. VI. Apparate: —controlapparat 
von Brauer und Klaser 111. VII. Analyse: Bestimmung 
des Extractgehaltes von Branntweinen 111. Glasebullioskop 
zur Bestimmung von Alkohol ohne Destillation von Rossel 
111. Alkoholprüfung von Allen 112. Desgl. von Grünhut 
112. Bestimmung des Acetons in Alkoholen von Vignon 
112. Reagens auf Aceton von Schwicker 112. Farben- 
reaction der Zuckerarten mit Phenolen 112. Bestimmung 
der Maltose mit Kupferkaliumcarbonatlösung von Ost 112. 
Soxhlet’s Trockenapparat 112. VIII. Allgemeines und 
Theoretisches: Gulonsäure von Fischer und Piloty 112. 
Bestimmung von Pentaglukosen 112. Darstellung von 
Trehalose 112. Bildung von Stärke aus Formaldehyd 112. 
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VIII. Zugdeckungssignale (Blocksignale). 


Blocksignale waren ausgestellt von Teirich und Leo- 
polder in Wien, von Woodhouse und Rawson in London, 
und in hervorragendem Maasse von Siemens und Halske 
in Berlin. 

Die von der erstgenannten Firma in der Halle für 
Telegraphie und Telephonie zur Anschauung gebrachte 
Einrichtung bestand aus zwei für den Betrieb mit Magnet- 
inductionsströmen eingerichteten, durch eine Leitung mit- 
einander verbundenen Streckenblocksignalapparaten, die sich 
in Holzkasten befanden, deren Vorderwände Glasfenster 
hatten, so dass die hübsch und solid gearbeiteten Ver- 
schlüsse theilweise gesehen werden konnten. Näheres über 
die Anordnung der Constructionstheile und ihr Ineinander- 
greifen bekannt zu geben, waren die Aussteller bislang 
nicht in der Lage, weil die Ausbildung des Systems noch 
nicht völlig abgeschlossen und deshalb auch noch die Patent- 
erwerbung in der Schwebe ist. j 

Woodhouse und Rawson hatten in der Halle für In- 
stallation eine reiche und höchst beachtenswerthe Sammlung 
der verschiedensten elektrischen Einrichtungen ausgestellt 
und in dieser Sammlung befand sich auch ein Exemplar 
eines älteren englischen Blocksignalapparates, nach dem 
System von C. E. Spagnoletti, von jener verbesserten Form, 
in welcher dieser Signalapparat auf der District-Railway in 
. London und von der Great Western Company angewendet 
wurde und noch benutzt wird. (Vgl. Zetzsche, Handbuch 
der Telegraphie, Bd. 4 S. 675.) 

Das auf dem Continente bekannteste und verbreitetste 
Blocksignal von Siemens und Halske war von dieser Firma in 
der Eisenbahnhalle in mehrfachen, mit den neuesten Ver- 
vollkommnungen ausgestatteten Beispielen vorgeführt, und 
zwar in der Weise, dass dieselben durch Leitungen zu 
Gruppen, bezieh. Serien verbunden, je eine nach bestimmtem 
Programme ausgeführte Signalanlage darstellten. Die ein- 
zeln mit verschiedenartigen Abhängigkeitseinrichtungen ver- 
sehenen Blockwerke der ersten und bedeutendsten dieser 
Gruppen repräsentirten zusammen eine Blocksignalanlage 
für eine doppelgeleisige Strecke, von der eine andere zwei- 
geleisige Strecke abzweigt. Dieses Ganze umfasste nach- 
folgende Anordnungen: 

a) Einen Stationsblocksignalapparat mit vier Fenstern 
(elektrischen Verschliissen mit Zeichenscheiben), ange- 
schlossen an einen Streckenblockapparat und einen Bahn- 
hofswärterblockapparat. 


b) Einen Bahnhofswärterblockapparat mit zwei Fenstern 
Dinglers polyt. Journal Bd. 254, Heft 1. 189211. 


Stuttgart, 1. April 1892. 


Redaktionelle Sendungen u. Mittheilungen sind zu richten: „An die Re- 
daktion des Polytechn. Journals“, alles die Expedition u. Anzeigen Be- 
treffende an die „J.G Cotta’sche Buchhülg. Nachf.*, beide in Stuttgart. 


(Verschlüssen) zur Blockirung des Bahnhofeinfahrt- und 
Ausfahrtsignals. 

Die Art der Verbindung der beiden Posten a) und b) 
ist in Fig. 58 ersichtlich gemacht, in welcher die Deblockir- 
taster durch B, die Vorläutetaster durch 7, die elektri- 
schen Verschlüsse mit M, die Wecker mit W und die 
Magnetinductoren mit J bezeichnet sind. Aus dem dar- 
gestellten Stromlaufschema geht hervor, dass das Wärter- 
blocksignal, in diesem Falle der „Bahnhofabschlussposten“, 
mit der eigentlichen Streckenblockleitung L, nur in in- 
directer Verbindung steht. Die Ein- und Ausfahrtsignale 
sind somit ausschliesslich der Controle des dienstthuenden 
Stationsbeamten vorbehalten; die Einfahrt lässt sich jeder- 
zeit an die Station zurückgeben, ohne dass der Nachbar- 
wärter auf der Strecke mitzuwirken braucht; das zum 
Ausfahrtsignal gehörige Fensterchen (Verschluss) M, im 
Stationsapparate / wird bei jedesmaliger Freigabe der 
Ausfahrt blockirt, und es kann demzufolge eine zweit- 
nächste Freigebung der Ausfahrt nur dann erst wieder 
erfolgen, bis das zugehörige Blockfeld M, von dem nächsten 
Streckenposten aus deblockirt worden ist. Hat der in der 
Station J dienstleistende Beamte einem ankommenden Zuge 
die Einfahrt zu gestatten, so drückt er zu dem Ende die 
Blocktaste B, und entsendet mittels des Inductors J Wechsel- 
ströme, welche von 1 über h, den Elektromagnet M, und 
den Vorläutetaster 7, in die Leitung L; gelangen, und in 
IT ihren Weg über den Läutetaster T}, den Elektromagnet 
M,, den Contact a, und den Wecker W, zur Erde und 
durch diese schliesslich wieder zu J in / zurückzufinden. 
Es wurden hierdurch die Fenster zu M, sowohl in J als 
in JI weiss gemacht; letzteren Ortes wird dabei durch das 
Emporschnellen der Arretirungstange P, die bisher be- 
standene Festriegelung des Einfahrtsignals — die zu ZI 
gehörigen Semaphorwinden der beiden Signalflügel des 
Ein- und Ausfahrtsignals sind in der Zeichnung weg- 
gelassen — behoben und dieses kann also auf „Frei“ gestellt 
werden. Sobald der Zug eingefahren ist, stellt der Wärter 
in J/ das Einfahrtsignal wieder auf „Halt“, drückt seine 
Blocktaste 3, und entsendet mit seinem Inductor J gleich- 
falls Wechselströme, welche diesmal von 1 über a,, Ma 1} 
in der Leitung L; und in / über 7, M, h, f, My, e, W, 
zur Erde und durch diese zu J in // zuriiokgelangen. Da- 
durch wird das Vorgelege des Einfahrtsignalfliigels am 
Posten // mittels des Verschlusses M, wieder verriegelt, 
während zugleich in / die beiden Tasten B, und B, de- 
blockirt und die zugehörigen Fenster von Weiss in Roth 
umgewandelt werden. Nunmehr ist der Stationsbeamte 
also in der Lage im Bedarfsfalle durch Handhabung der 
Taste B, und seines Inductors Wechselströme zum nächsten 
Streckenblocksignal (in der Zeichnung nicht dargestellt) 
zu entsenden, welche von 1 ausgehend über e, M,, f, Tg in 
die Leitung Lg und beim Streckenblockwärter durch den 

1 


2 


respectiven Verschluss zur Erde gelangen, durch welche 
sie wieder zum Inductor in / zurückkehren, dabei wird 
der Verschluss im Apparate des Streckenwärters deblockirt 
und in / die Taste B, wieder festgelegt, d. h. verriegelt. 
Ist von der Station ein abgehender Zug zu expediren, so 
müssen von da mit Hilfe des Doppeltasters B, Wechsel- 
ströme entsendet werden, welche in diesem Falle von 1 
über b, M}, Hebel c, Arbeitscontact c, a, M,, T, in die 
Leitung L, dann in // über T}, My, a, Wy ihren Weg zur 
Erde sowie zum Inductor in / zurückfinden. Hierdurch 


Fig. 58. 
Blocksignal von Siemens und Halske. 


erfolgt in J/ die Deblockirung des Verschlusses M, und 
das zugehörige Ausfahrtsignal kann sonach auf „Frei“ 
gebracht werden. Zugleich wurde in / das Fensterchen 
zu M, von Weiss in Roth und jenes zu M, von Roth in Weiss 
umgewandelt. Nachdem der abgegangene Zug das Aus- 
fahrtsignal passirt hat, blockirt sich der Blockwärter in // 
mit Hilfe seiner Blocktaste B, und verwandelt dadurch 
in Z das Fenster des Elektromagnetes M, in Roth. Hat der 
Zug endlich auch den nächsten Blocksignalposten auf der 
Strecke passirt, so wird durch die von dort über L} in die 
Station J gelangenden Deblockirströme das zu M, gehörige 
Fensterchen auch wieder von Roth auf Weiss zurückgebracht. 
(Vgl. Prof. Dr. Tobler, Elektrotechnische Zeitschrift, Bd. 10 
S. 428.) 

c) Einen Streckenblockapparat mit zwei Fenstern und 
mit der besonderen Anordnung, dass eine Deblockirung 
nach rückwärts nur erfolgen kann, wenn der Signalflügel 
vorher auf „Frei“ und wieder auf „Halt“ gestellt worden ist. 

Es hat diese letztgenannte Einrichtung den Zweck, die 
vorzeitige Freigabe einer befahrenen Strecke hintanzuhalten, 
falls der Blockwärter für einen Zug etwa aus Unachtsam- 
keit nach verkehrter, falscher Richtung freigeben, d. h. 
irrthiimlich einen unrichtigen Deblockirtaster benutzen 
würde. Die Semaphorwinde mit der Kurbel K (Fig. 59 
und 60), welche zum Stellen des Semaphorfliigels dient, 
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wird bekanntermaassen in der Lage auf „Halt“ festgelegt, 
sobald nach der betreffenden Richtung hin die Deblockirung 
erfolgte, weil dann die niedergedrückte Stange P, welche die 
Sperrklinke $ in den Einschnitt e der Einfallscheibe D hinein- 
drückt, durch den elektrischen Verschluss in dieser Lage fest- 
gehalten bleibt. Behufs Lösung der vorgedachten Aufgabe 
ist unterhalb des Sperrkegels S die aufrechtstehende Klinke q 
angebracht, die bei r drehbar lagert und zufolge des Ein- 
flusses der Spiralfeder f (Fig. 60) das Bestreben hat, sich 
mit dem unteren Arm gegen einen Anschlag u zu lehnen und 
sonach mit dem oberen Ende in den 
Scheibenausschnitt e hineinzureichen, 
d. h. sich unter die Sperrklinke S 
zu stemmen. In der That nimmt g 
jedesmal, sobald der Verschluss von 
Seite des Nachbarblocksignalpostens 
freigemacht wird, die in Fig. 59 
und 60 dargestellte Lage an, bei 
welcher ein Niederdrücken der Stan- 
ge P, d. h. also die Abgabe von De- 
blockirströmen unmöglich ist. Wird 
hingegen nach dem erfolgten Ein- 
langen einer vorerwähnten, von Seite 
des Nachbarpostens bewirkten De- 
l blockirung für den bewilligten Zug 
! der Semaphorflügel durch entspre- 
| 

| 


|| nn a a æ — 
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chende Handhabung der Kurbel K 
auf „Frei“ gestellt, so gelangt der 
aus der Scheibe D seitlich vorstehende 
Daumen x an q vorüber und drückt 
diese Klinke so weit zur Seite, dass sie 
mit ihrem oberen, nach links haken- 
förmig erbreiterten Ende (Fig. 59) über 
den bei v drehbaren und durch die Flach- 
feder fı (Fig. 60) gehaltenen Schnäp- 
perwwegschlüpft. Beim Zurückstellen 
der Semaphorwinde, bezieh. des Signals 
auf , Halt", wird an der Stellung der Klinke 7 nun nichts 
mehr geändert, da dieselbe vom Schnäpper w, der zu dem 
Ende an geeigneter Stelle seines rückwärtigen Theiles ent- 


1 


sprechend abgesetzt ist, festgehalten bleibt. In dieser Lage 


Fig. 60. 
Blocksignal von Siemens und Halske. 


Fig. 59. 


bildet q für das Niederdrücken der Deblockirstange P, 
bezieh. des Sperrkegels S kein Hinderniss mehr, da q ausser- 
halb der Bewegungsebene von S liegt; es kann sonach unter 
diesem Verhältnisse die Benutzung des Blocktasters erfolgen. 
Geschieht dies, so trifft dabei der Sperrkegel Sim Nieder- 
gehen auf w, drückt diesen Schnäpper nach abwärts, so 
dass die Klinke q losgelassen wird und sich vermöge der 
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Einwirkung von f gegen die Seitenwand des Sperrkegels S 
lehnt. Würde nach dem Festriegeln des letzteren später 
wieder die Deblockirung seitens des Nachbarpostens erfolgen, 
so geht, wie bereits vorhin schon in Betracht gezogen 
wurde, Sin die gezeichnete Stellung nach aufwärts zurück 
und q tritt, von f gezogen, neuerlich unter S in jene 
Hemmlage, welche in den Fig. 59 und 60 dargestellt ist. 
(Vgl. Dr. Tobler, klektrotechnische Zeitschrift, Bd. 10 
S. 405.) 

d) Einen Streckenblocksignalapparat mit zwei Fenstern 
und Semaphorwinde in Verbindung mit Signalen für beide 
Zugsrichtungen, rechtseitig als Blocklinienabschluss ge- 
schaltet. 

e) Einen Centralsignalweichenstell- und Blocksicherungs- 
apparat an der Einmündestelle der zweigeleisigen, ohne 
Blocksignaleinrichtung zu be- | 
treibenden Anschlusstrecke in oT — 
Verbindung mit den nach beiden 


Richtungen der mit Blocksignalen 
versehenen Hauptstrecke liegen- 5 
den Streckenblockapparaten. (cy) 


f) Einen Streckenblockapparat 
mit vier Fenstern, linkseitig als 
Blocklinienabschluss geschaltet in 
der Anordnung, dass die De- 
blockirung der rückwärts liegen- 
den Strecke unter der sub c) 
gegebenen Bedingung nur vor- 
genommen werden kann, wenn 
der rückwärts liegende Wärter 
das derZugrichtung entsprechende 
Signal blockirt hat, wodurch eine 
„wangsweise Bedienung der Appa- 
rate, der Aufeinanderfolge der 
Züge entsprechend, erreicht wird. 

g) Einen Streckenblockapparat 


‚-m=g---- - 


Ar, - ! ` 


min | 


-al 


mit vier Fenstern u. s. w., wie f), = 


und ausserdem mit der Einrich- 
tung, dass durch Vermittelung 
eines Schlüssels der Apparat zeit- 
weise für Zugsüberholungen als Stationsblock Verwendung 
finden kann. 

h) Einen Streckenblockapparat mit vier Fenstern wie f), 
ausserdem verbunden mit Streckencontacten, so dass die 
für den Zugsverkehr erforderliche Bedienung des Apparates 
nur unter Mitwirkung des Zuges selbst erfolgen kann. 

i) Einen Stationsblockapparat als Abschluss der ganzen 
Anlage mit zwei Fenstern, je eins für jede der beiden 
Fahrtrichtungen (hinwärts, herwärts) und mit der beson- 
deren Einrichtung, dass die Einfahrt nur freigegeben werden 
kann, wenn ein in steter Verwahrung des leitenden Stations- 
beamten befindlicher Schlüssel in die Schlossöffuung des 
Blockappurates eingefügt ist. 

Die unter f) bis i) genannten Blocksignalapparate 
waren fiir den Betrieb mit zwei Leitungen eingerichtet, 
so dass für jede Fahrtrichtung auch je eine eigene Leitung 
in Anwendung kam, eine Anordnung, welche bekanntlich 
die Möglichkeit vollkommen ausschliesst, dass zwei zufällig 
gleichzeitig abgegebene Signale sich ganz oder theilweise 
aufheben, wie dies beim eindrähtigen System nicht aus- 
geschlossen ist. 

Eine andere von Siemens und Halske in Berlin zur 
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Anschauung gebrachte Blockanlage stellte die Sicherung 
des Zugsverkehres auf einer zwischen zwei Stationen liegen- 
den eingeleisigen Strecke dar, und lag dieser Anordnung die 
Bedingung zu Grunde, dass jeder auf die Strecke entsendete 
Zug dieselbe unbedingt verlassen, d. h. die Station erreicht 
haben müsse, ehe aus gleicher oder entgegengesetzter Rich- 
tung ein nächster Zug wieder expedirt werden könne. Es 
waren zu diesem Ende die Blockapparate mit der Läute- 
werksanlage und mit verschiedenen anderen Einrichtungen 
combinirt, wie Fig. 61 es ersehen lässt. Jede der die zu 
deckende Strecke abschliessenden Stationen J und JI be- 
sitzt zunächst für die Abgabe und den Empfang der ge- 
wöhnlichen Läutesignale ein Stationsläutewerk L, während 
bei den etwa zwischen / und // befindlichen Strecken- 
wärterposten zu gleichem Zwecke je ein bekanntes Spindel- 
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Blockanlage für eine eingeleisige Strecke von Siemens und Halske. 


läutewerk @ in die Signalleitung eingeschaltet ist. Vor 
jeder Station steht ein Einfahrtsignal und desgleichen 
befindet sich auf jeder der beiden Stationen ein Ausfahrt- 
signal. Diese Signale werden mittels Drahtzügen bedient, 
die mit den Blockverschlüssen in Beziehung gebracht sind. 
Das Ausfahrtsignal kann nur dann auf „Frei“ gestellt 
werden oder in dieser Lage verbleiben, wenn die Batterie B 
wirksam, und zwar über dem am Maste des Ausfahrt- 
signales angebrachten Elektromagneten M geschlossen ist, 
andernfalls würde der Flügel immer selbsthätig in die 
Haltlage zurückfallen, weil eine Spreize, welche den Signal- 
flügel in der schräg nach aufwärts gerichteten Lage fest- 
zuhalten hätte, keinen Stützpunkt findet. Die gedachte 
Spreize soll sich nämlich auf dem Fleischtheil einer halb 
durchgefeilten drehbaren Achse stützen können; die Lage 
der letzteren ist aber vom obenerwähnten Elektromagnete M 
derart abhängig, dass bei abgerissenem Elektromagnetanker, 
d. h. bei stromlosem Elektromagnete der durchfeilte Achsen- 
theil die Stelle einnimmt, welche bei angezogenem Elektro- 
magnetanker der Fleischtheil innegehabt hat. Das Aus- 
fahrtsignal hat somit beiläufig dieselbe Einrichtung, wie 
das 283 265 bereits geschilderte Distanzsignal des Wiener 
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Werkes der Firma Siemens und Halske. In den Block- 
apparaten der Stationen sind die beiden Semaphorkurbeln S, 
und 5, durch einen Riegel R wechselweise so in Abhängig- 
keit gebracht, dass nie beide Kurbeln gleichzeitig aus der 
Normallage (auf „Halt“) in die Freilage "gebracht werden 
können, sondern dass stets das eine bleibend auf „Halt“ 
stehen muss, wenn das andere auf „Frei“ gebracht werden 
soll. Weitere Theile der Blockwerke sind die beiden Block- 
verschlüsse sammt ihren zugehörigen Elektromagneten M, 
und M, sowie ein zu M, gehöriger Deblockirtaster D. 
Der mechanisch arretirende elektrische Verschluss M, ist 
mit der darunter liegenden Semaphorwinde S, des Aus- 
fahrtsignals derart in Abhängigkeit gebracht, dass letzteres 
nur dann aus der Normallage (Haltlage) bewegt werden 
kann, wenn beide Blockfenster zu M, und M, Weiss zeigen 
und dass sich die Semaphorwinde beim Zurückstellen von 
„Frei“ auf „Malt“ selbsthätig festlegt, d. h. mit Hilfe des 
Verschlusses M, blockirt. 

Die Anordnung des mit D verbundenen Verschlusses M, 
ist so getroffen, dass der Tasterknopf D niedergedrückt 
und unter gleichzeitigem Drehen der Kurbel des Inductors J 
zum „Herläuten“ eines Zuges, dem die Fahrt gestattet 
wird, benutzt werden kann, wenn das Blockfenster von M, 
Weiss, jenes von M, Roth zeigt und die beiden Semaphor- 
winden S, und Sy, sich correct in der Normallage, d. i. in 
der Stellung für „Halt“ befinden. Dabei ist aber diese 
Tasterbenutzung immer nur einmal möglich. Der Ver- 
schluss M, blockirt bei rothem Fenster die Semaphor- 
winde 5, mit Hilfe der auf einer gemeinsamen Achse 
sitzenden Klinken a und b. Eine neben der Semaphor- 
winde Sı des Einfahrtsignals angebrachte Contactvorrich- 
tung C, wird, wenn die Semaphorkurbel auf „Frei“ ge- 
bracht wird, geschlossen, indem die auf der Kurbelachse 
sitzende Einfallscheibe, an deren Peripherie sich der Hebel- 
arm m für gewöhnlich lehnt, an angemessener Stelle aus- 
geschnitten ist, so dass der Winkelhebel n m dem Zuge 
der bei n wirkenden Spiralfeder folgen und sich der Arm n 
auf die Contactschraube anlegen kann, von der er sonst 
immer getrennt gehalten bleibt. Während also das Ein- 
fahrtsignal auf „Frei“ steht, ist für die Batterie B, an 
deren Zinkpol die Erdleitung anschliesst, andererseits 
über Cy und M, bis zu einem nächst des Einfahrtsignales 
in die Bahn eingelegten Schienencontactes Q, ein Strom- 
weg hergestellt, der geschlossen wird, sobald der einfahrende 
Zug, Q, passirend, daselbst die Erdverbindung bewirkt. 
Ein anderer in der Kurbel der Semaphorwinde S, des 
Ausfahrtsignales angebrachter Contact C, ist so angeordnet, 
dass er in Schluss gelangt, sobald S, aus der normalen 
Ruhelage (Haltstellung) gebracht wird; steht das Ausfahrt- 
signal auf „Frei“, so gelangt die Batterie B nunmehr mit 
einem beim Ausfahrtsignal in das Geleise eingelegten als 
Unterbrechungstaster eingerichteten Schienencontact Q, und 
mit dem Semaphorelektromagneten M in Verbindung, so 
dass letzterer, dessen zweites Ende zur Erde anschliesst, 
vom Strome der genannten Batterie durchflossen wird. 

Die weitere, schliessliche Ausrüstung der beiden 
Stationen J und J/, die für die ganze in Betracht ge- 
nommene Anlage nur durch eine einzige Telegraphenleitung 
verbunden sind, besteht noch aus den Vorweckern W, den 
Vorwecktastern V, sowie endlich aus den Telephonen L 
und den Blitzplatten P. Befinden sich die Apparate beider 
Stationen in ihrer normalen Ruhelage, so stehen die sämmt- 
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lichen Ein- und Ausfahrtsignale auf „Halt“; die Block- 
fenster M, zeigen in beiden Stationen Weiss, die Block- 
fenster M, Roth. 

Soll ein Zug expedirt werden, so hat vorerst die be- 
ziigliche Vereinbarung zwischen den beiden Stationen vor- 
auszugehen, und zwar entweder telegraphisch, oder tele- 
phonisch, oder bloss mittels des Vorweckers, je nachdem 
I und JI Stationen mit Telegrapheneinrichtung oder bloss 
Warterposten ohne Telegraphen sind. Danach hat jene 
Station, gegen welche der Zug verkehrt, also jene, in die 
der Zug über die gesperrte Strecke gelangen soll, „her- 
zuliuten*, d. h. sie hat mit Hilfe ihres Tasters D in der 
schon früher erwähnten Weise das Läutewerksignal durch 
ein- bezieh. zweimalige Gebrauchsnahme der Inductorkurbel 
abzugeben. Hierbei werden nicht nur die sämmtlichen 
Stations- und Streckenläutewerke für das betreffende Läute- 
signal ausgelöst, sondern es wird durch die Stromgebung 
gleichzeitig in der herläutenden Station das Fensterchen M, 
von Weiss in Roth umgewandelt, das Einfahrtsignal de- 
blockirt und das Ausfahrtsignal blockirt. In der Station, 
von welcher der Zug abgeht, wurde dagegen gleichzeitig 
das Fensterchen M, in Weiss umgewandelt, dadurch das 
Einfahrtsignal blockirt und das Ausfahrtsignal deblockirt. 
Die letztgedachte Station stellt das Ausfahrtsignal auf 
„Frei“. Geht nunmehr der Zug ab, so trifft er beim 
Ausfahrtsignal auf den Schienencontact Q), unterbricht im 
Vorüberfahren daselbst den zufolge der Freistellung des 
Ausfahrtsignales über C, und M geschlossenen Stromkreis, 
und der Signalflügel fällt selbsthätig auf „Hal“ zurück, 
die Strecke somit gegen jeden nachfahrenden Zug deckend. 
Soll das Ausfahrtsignal für einen späteren Zug wieder auf 
„Frei“ gebracht werden können, so muss vorher unbedingt 
die Kurbel der Semaphorwinde auf „alt“ zurückgestellt 
werden, was übrigens dienstgemäss ohnehin nach jeder 
Zugsausfahrt zu geschehen hat; hierbei verriegelt sich die 
Semaphorwinde S,, sobald sie in die Haltlage gelangt, auf 
mechanischem Wege selbsthätig und zugleich wird in 
gleicher Weise das Fensterchen M, wieder auf Roth zurück- 
gebracht. In der Empfangsstation wird hingegen die 
Normallage wieder hergestellt, indem der ankommende 
Zug beim Befahren des Streckencontactes Q, einen Strom 
schliesst, der das Blockfeld M} wieder in Weiss umwandelt 
und die Strecke für den Zugsverkehr in beiden Richtungen 
wieder deblockirt. 

Es wäre noch zu erwähnen, dass an der ausgestellten 
Anlage einer der beiden Unterbrechungsradtaster Q} durch 
ein Pedal ersetzt war, welches vom ausfahrenden Zuge 
thätig gemacht, auf rein mechanischem Wege die Rück- 
stellung des Ausfahrtsignals von der Freilage in die Halt- 
lage ganz in ähnlicher Weise bewirkte, als dies in der 
zweiten Station mit Hilfe der geschilderten, elektrischen 
Anordnung geschah. 

Eine letzte von Siemens und Halske ausgestellte Zug- 
deckungsanlage war für eingeleisige Zwischenstrecken auf 
Bahnen untergeordneter Bedeutung, also für Vicinal-, 
Stadt-, Strassenbahnen u. s. w. bestimmt. Es kommt ja nicht 
selten vor, dass Strassenbahnen, die ihrer Hauptausdehnung 
nach zweigeleisig angelegt sind, zufolge örtlicher Verhält- 
nisse, insbesondere wegen engen Strassen o. dgl., stellen- 
weise nur eingeleisig ausgeführt werden können. Für 
solche und ähnliche Fälle kann es wünschenswerth oder 
geboten erscheinen, den Verkehr der Züge auf dem ein- 


Heft 1. 


geleisigen Stücke durch Signalmittel zu sichern, welche 
ähnlich den Blocksignalen anzeigen, ob die in Frage 
kommende Strecke „Frei“ oder „Beseizt“ sei bezieh. ob 
ein Zug einfahren darf oder nicht. Eben diese Aufgabe 
ist es, welche die vorgenannte Signaleinrichtung, welche 
in Fig. 62, 63 und 64 dargestellt wird, zu erfüllen hat. 
An jedem Ende der eingeleisigen Zwischenstrecke ist 
ein schmaler prismatischer Signalkasten (Fig. 62) angebracht, 
der entweder auf einem 
eigenen hölzernen oder 
eisernen Säulenständer, oder 
auch an einer Hauswand 
mittels einer Console oder 
sonstwie befestigt wird. 
Eine hinter einem verglas- 
ten Fensterchen an der Vor- 
derwand des Signalkäst- 
chens sichtbare Kreuz- 
scheibe, die entweder weiss 
oder roth erscheint, gibt 
dadurch die Signalzeichen 
„Strecke frei“ d.h. Einfahrt 
erlaubt, bezieh. „Strecke be- 
setzt“ d. h. Einfahrt ver- 
boten. 

Unterhalb der Kreuz- 
scheibe ist noch ein zweites, 
viel kleineres Fensterchen 

` vorhanden, hinter dem die 
vor einem weissbemalten 
Hintergrunde spielende 
Nadel eines Galvanoskopes 
beobachtet werden kann. 
Die Lage der Galvanoskopnadel steht mit der Signallage 
der Kreuzscheibe, wie später ersehen werden wird, in einem 
gewissen Abhängigkeitsverhältniss, doch besitzt erstere 


Einfahrt 
® m © f 
f bie tingeleinge Streke i 
TR =; BT re ie . 


eh 
Ew 


Fig. 62. 
Blocksignal von Siemens und Halske. 
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Die innere Anordnung des Apparates erhellt aus 
Fig. 63 sowie aus der schematischen Darstellung Fig. 64. 
Die Hauptsache ist ein Elektromagnet M (Fig. 63), in 
Fig. 64. M, bezieh. M,, dessen Anker die Kreuzscheibe X 
auf „ Weiss“ oder „Roth“ einstellt, je nachdem er angezogen 
oder abgerissen ist. Ein zweiter Elektromagnet m (Fig. 63), 
in Fig. 64 m, bezieh. my, 
vermittelt die Rückstellung 
des Signals auf „erlaubte 
Einfahrt“, wenn es auf , Ver- 
bot der Einfahrt“ gestanden 
hat. Alles Uebrige sind nur 
einfache Hebel, welche durch 
die vom Schlüssel in Um- 
drehung zu versetzenden 
Excenter X,Y oder Z(Fig.64) 
gehoben oder niedergedrückt 
werden und dabei Contacte 
öffnen oder schliessen. 

Fig. 64 kennzeichnet 
den Stromlauf bei normaler _ 
Ruhelage; Z stellt das am 
linkseitigen Anfang der ein- 
geleisigen Strecke ange- 
brachte, L das am andern 
Ende befindliche Signal dar. 
An jeder dieser Signalstellen 
ist auch eine Batterie B}, 
bezieh. B, aufgestellt; die 
Verbindung der beiden Sig- 
nale wird durch die zwel Fig. 68. 

Leitungen L, und Ly bewerk- Blocksignal von Siemens und Halske. 
stelligt. Bei der dargestell- 

ten normalen Ruhelage sollen beide Signale ,erlaubte Ein- 
fahrt“ zeigen, d.h. es müssen die Kreuzscheiben an beiden 
Apparaten weiss erscheinen, also in / der Elektromagnet M,, 


Fig. 64. 
Blocksignal von Siemens und Halske. 


keine Signalbedeutung, sondern soll lediglich Auskunft 
geben über die jeweiligen Stromzustände in den Leitungen 
des Signals. | 

Es sind endlich sowohl in der Vorderwand als in den 
beiden Seitenwänden des gusseisernen SignalkastensSchlüssel- 
löcher vorhanden, die durch Vorlegblättchen und kleine 
Regengesimse gegen das Eindringen von Staub und Feuchte 
bestens verwahrt werden. Jeder Zugführer der betreffen- 
den Route erhält dienstlich einen Schlüssel überwiesen, der 
in diese Schlüssellöcher genau passt. 


in //der Elektromagnet M, erregt sein. In der That gelangt 
vom (+) Pol der Batterie B, ein Strom über die Con- 
tacte d, und b; in das Galvanoskop G,, weiter in die Lei- 
tung L, und in // über den Contact e} in den Elektro- 
magnet M,, ferner über den Contact a) und den Draht t, t3 
„ar Erde E, und schliesslich in 7 von E, zum (—) Pol 
der Batterie zurück. Hierdurch wird in / die Nadel des 
Galvanoskopes G; abgelenkt und in Lf die Kreuzscheibe K, 
vom Anker des Elektromagnetes M, in der „Weiss“ zei- 
genden Lage festgehalten. 


6 Neuere Drehbänke. 
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vom (+) Pol über d}, by, G} durch die Leitung Z, nach 
er, Mi, ay, ti “i Ep Fy und zum Zinkpol zurück; es zeigt 
also auch G, eine Nadelablenkung und die Kreuzscheibe K, 
„Weiss“. 

Findet ein Zug diesen Zustand des Signals vor, so 
darf er in die eingeleisige Strecke einfahren, nachdem die- 
selbe vorher durch die Umwandlung des Signalzeichens an 
beiden Signalstellen von „erlaubter Einfahrt“ in „Verbot 
der Einfahrt“ für weitere Züge gesperrt worden ist. Es 
hat zu diesem Ende der Zugführer seinen Signalschlüssel 
in das Schlüsselloch der Vorderwand des Signalkästchens 
einzustecken, daselbst umzudreben und sodann wieder ab- 
zuziehen. Bei diesem Vorgange wird — etwa angenommen, 
der Zug sei in der Richtung von 7 gegen // gekommen 
und die Handbabung des Schlüssels hätte somit im Appa- 
rate I stattgefunden — mittels des Excenters X, der von 
einer Spiralfeder regulär nach aufwärts gezogene, durch 
eine isolirte Gelenkstange s) mit dem Contacthebel A, 
verbundene Arm p, so tief niedergedrückt, dass sein Ende 
an der Nase des zum Elektromagneten m, gehörigen Anker- 
hebels i; vorbeischliipft. Obwohl nun X, durch das völlige 
Herumdrehen des Schlüssels und beim Abziehen des letz- 
teren wieder seine ursprüngliche Lage erlangt, kann doch 
der Arm p; dem Zuge seiner Spiralfeder nicht mehr folgen, 
da ihn das Häkchen i, festhält; es wurde also der Strom- 
kreis in der Leitung L, beim Contacte a,, jener der Lei- 
tung Ly beim Contacte b, dauernd unterbrochen und da- 
gegen ein neuer Contact c, hergestellt. Demzufolge hörten 
in beiden Signalapparaten die Elektromagnete M, bezieh. M, 
auf, wirksam zu sein; ihr abgerissener Anker hat die 
Kreuzscheibe auf „Roth“ gebracht, d. h. beide Signale 
zeigen nunmehr „Verbot der Einfahrt“. 

Der Zug passirt nun die gedeckte Strecke, muss jedoch 
nach erfolgtem Eintreffen am anderen Ende hinter sich 
die Sperrung wieder beheben, bevor er seine Fahrt auf 
dem Doppelgeleise fortsetzt. Jenes geschieht durch den 
Zugführer, indem er seinen Signalschlüssel diesmal in dem 
an der rechtseitigen Wand des Signalgehäuses // vorhandenen 
Schlüsselloche einmal herumdreht. Dabei wird ersichtlicher- 
maassen durch das Excenter Y, der Arm q} niedergedrückt 
und sonach der Contact bei d} gleichwie der bei e, vor- 
übergehend unterbrochen, hingegen ein neuer Contact bei f} 
ebenso vorübergehend geschlossen. In Folge dessen ge- 
langt die Batterie By, über fy, Ly, Gy, Cis my, 4, in Ep Er 
in Schluss; der entstehende Strom erregt den Elektro- 
magnet m,, dessen Anker also angezogen wird, wodurch 
der Hebel p, seinen bisherigen Halt bei i; verliert und 
vermöge der Einwirkung seiner Spiralfeder in die normale 
Lage zurückgelangt, so dass der Contact bei c, aufhört, 
die früher bestandenen Contacte bei a, und b} aber wieder 
geschlossen werden. Das ursprüngliche Verhältniss ist 
somit in Allem wieder hergestellt; die Batterie der beiden 
Signalposten geben nun wie ursprünglich ihre, die Elektro- 
magnete M,, bezieh. M erregenden Ruheströme ab und 
beide Kreuzscheiben sind „weiss“ geworden, d. h. zeigen 
„erlaubte Einfahrt“ an, so dass der nächstankommende 
Zug die eingeleisige Strecke unter den geschilderten Vor- 
kehrungen sofort wieder benutzen kann. 

Es ist nun weiters an der Signalvorrichtung auch 
noch der Möglichkeit Rechnung getragen, dass etwa ein- 
zelne Züge die Strecke nicht ganz durchfahren, sondern 


geschieht die Deckung des einfahrenden Zuges wie früher 
die Rückstellung der Sperrsignale von „ Verbot der Einfahrt“ 
in „erlaubte Einfahrt“, kann jedoch nicht in der soeben 
beschriebenen Weise geschehen ; es ist hierfür vielmehr am 
Signalkästchen das dritte, an der linken Seitenwand an- 
gebrachte Schlüsselloch vorhanden, in das der Zugfihrer 
nach erfolgter Rückkehr aus der eingeleisigen Strecke 
seinen Schlüssel einzustecken hat. Beim Umdrehen des 
Schlüssels hebt das mitgedrehte Excenter 7, einen beson- 
deren Contacthebel »,, so dass vorübergehend der Contact g, 
geschlossen wird und ein kurzer Strom entsteht, der voni 
(+) Pol der Batterie B, seinen Weg über fi, dj, vu, Mp ti 
zum (—) Pol zuriickfindet; mm, zieht also seinen Anker an, 
der hierdurch von i, freiwerdende Hebel p, kehrt in seine 
Ruhelage zurück und die beiden Kreuzscheiben sind wieder 
weiss geworden, d. h. auf „erlaubte Einfahrt“ zurück- 
gelangt. 

Es bedarf wohl kaum eines besonderen Hinweises, 
sondern geht ohne weiteres aus Fig. 64 hervor, dass die 
Signalgebung für die in der Richtung von TI gegen I ver- 
kehrenden Züge, ganz genau so bewerkstelligt und durch- 
geführt wird, wie für die als Beispiel gewählten von / 
gegen FI fahrenden Züge. Mit Bedacht ist das Signal 
„erlaubte kinfahrt“ dem Ruhestrom und das für „Verbo! 
der Einfahrt“ der Stromlosigkeit vorbebalten, damit im 
Falle einer Batteriestörung oder Leitungsunterbrechung 
das Versagen stets nur das schützende, bezieh. ungefähr- 
liche Signalzeichen hervorrufen könne. 

Ein Sperrsignal der hier geschilderten Einrichtung ist 
für die Sicherung des Wagenverkehres auf dem in der 
Podmaniczl'y-Gasse eingelegten, eingeleisigen Streckenstücke 
der elektrischen Stadtbahn zu Budapest in Aussicht ge- 
nommen und vorbereitet. (Fortsetzung folgt.) 


Neuere Drehbänke. 


Mit Abbildungen. 
W. v. Pittler’s Mechaniker-Drehbank. 


Die von der Maschinenfabrik I/nrention in Leipzig- 
Gohlis gebaute, für Feinmechaniker, Uhrmacher, Optiker 
u. dgl. bestimmte und als Universal-Metallbearbeitungs- 
maschine benannte Drehbank ist für Fuss- und Kraft- 
betrieb eingerichtet, wobei im letzten Fall ein besonders 
sehr praktisches Deckenvorgelege mitgeliefert wird. 

Wichtige und bemerkenswerthe Neuerungen an dieser 
Drehbank befähigen dieselbe zu den verschiedensten Ar- 
beiten, welche kaum mit einer Mechaniker-Drehbank ge- 
wöhnlicher Bauart zu erreichen möglich sind. 

Ausserdem können mit dieser Maschine die verschieder- 
artigsten Fräsearbeiten durchgeführt werden, weil bei 
Kraftantrieb die Spindel leicht alle Umlaufzahlen zwischen 
30 und Tausend in der Minute erhalten kann. 

Die Wange a besitzt eine unten offene Querschnitts- 
form eines Paralleltrapezes, welches an deren linkseitigem 
Ende in einen Cylinder mit Abflachungen übergeht. 

Längsseits in der geometrischen Achse der Wange 
lagert eine Leitspindel b, an der ein Wellenstück c axial 
mit einer Zahnkuppelung d angeschlossen werden kann, wo- 
durch der Schaltbetrieb vermittelt wird. 

Im Spindelstocklager e läuft eine Hohlspindel f, ent- 


einem Fusstrittwerk oder durch Kraft von einem Decken- 
vorgelege bethätigt. 

Am äusseren Spindelende ist eine Gegendruckschraube 
zur Auffangung des Achsendruckes vorgesehen, welche bei 
kleineren Ausführungen schon aus dem Grunde nothwendig 
ist, weil am freien Spindelende eine Triebschnecke für die 
Leitspindel b angebracht ist. 

Bei dem in Fig. 1 bis 3 dargestellten Spindelstock 
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ein Stück ¢ in jeder gewünschten Lage der Lothrechtebene 
festgebremst. In diesem Stück geht in einer winkelrecht 
zur Hauptachse stehenden Bohrung ein Zapfenstück », 
welches einen Führungswinkel » bildet. Auch dieses 
Stück kann in beliebiger Höhenlage mittels Bremsschraube x 
festgelegt, zudem aber um den Zapfen v gedreht und da- 
durch die Fübrungsbahn des Stahlhalters y in jede Rich- 
tung gebracht werden. Die einzige Supportschraube z 


g. 1. 
Pittler's Mechaniker-Drehbank. 


ist ein R&dervorgelege gewöhnlicher Bauart vorhanden, 
neben dem eine Zwischenwelle : mit Schnecke k läuft. 
Als Versatzräder dient eine Reihe von verschieden- 
zahnigen Schraubenrädern /, welche nach durchgeführter Be- 
rechnung auf die schrägliegende Spindel m aufzusetzen sind. 
Das bierzu gehörige Spindellager wird zur Leitspindel b 
mittelpunktsmässig durch Schlitzschrauben auf die Stirn- 
wand der Wange a aufgeschraubt und treibt durch Ver- 
mittelung eines Kegelradwendetriebwerkes 7 die Triebwelle c 
nach beiden Drehrichtungen. 
. In der Mittellage des hierzu dienenden Stellhebels o 
wird jeder Schaltungsbetrieb abgestellt. Durch Verstellung 
der Zahnkuppelungsmuffe d vermöge einer im Support 


Pittler's Deckenvorgelege. 


durchgelegten Anschlagstange p kann dieser Schaltbetrieb 
selbsthätig unterbrochen werden. 

Eigenartig und sehr handlich ist der Support aus- 
geführt, mit dem sämmtliche Dreh-, Bohr- und Fräsewerk- 
zeuge in jede gewünschte Lage zum Werkstück einzu- 
bringen sind. 

Umschlossen ist die Trapezwange a durch ein passend 
ausgearbeitetes Cylinderstiick q, welches vermöge einer 
rahmenartigen Gegenplatte r einen richtigen Anschluss und 
Führung erhält. Die durch r geführte Spindelmutter s 
findet dabei den nöthigen Halt. 


ermöglicht daher bei diesen sehr praktischen Einrichtungen 
eine Universaleinstellung des Werkzeuges. 

Auch beim Reitstock ist die Federklemmschraube in 
der Mitte der Spindelführung angeordnet, wodurch jedes 
Schiefziehen des Reitstockes vermeidbar wird. 

Bemerkt zu werden verdient noch das bereits erwähnte 
Deckenvorgelege (Fig. 4) für den Kraftbetrieb dieser 
Drehbänke. 

An die fliegend angeordnete Reibungsscheibe a, welche 
vermöge einer Riemenscheibe / bethätigt ist, sind an einer 


Fig. 5. 
Pittler’s Drehbank Modell C. 


zum wagerechten Durchmesser der Reibungsscheibe paral- 
lelen Welle c zwei Reibungsrollen e, f angebracht, welche 
von der Reibungsscheibe a etwas abstehen. 

Die Lager dieser Welle sind mittels Schraubenspindeln 9 
in der Wagerechten durch einen Kettenrollenzug verstellbar. 

Da nun eine dieser Schraubenspindeln Rechtsgang-, 
die andern aber Linksganggewinde besitzt, so wird jede 
Zugrichtung der Kette einer Gangart der Riemenantrieb- 
scheibe A entsprechen, denn es wird diese Querwelle c sich 
gegen die Drehungsebene der Reibungsscheibe a etwas 
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ecken, wodurch die eine Riemenrolle in Berührung tritt, | findlichen Rade a in Eingriff gebracht werden und da- 


während die andere aber nothwendiger Weise sich noch 
etwas mehr entfernen muss. Jeder Wechsel im Kettenzug 
bedingt einen sofortigen Wechsel der Gangart der Drehbank. 

Ausserdem kann durch ein Zusammenschieben der 
Reibungsrollen e, f die Geschwindigkeit verkleinert, bezieh. 


durch eine Rechts- oder Linksdrehung der Patrone g ver- 


anlassen, wird zur Umsteuerung des Supports s verwendet. 
Um aber das Patronengewinde kräftiger, d. i. widerstands- 
fihiger zu gestalten, wird dasselbe im Verhältnisse zum 
Schraubengewinde des Werkstückes doppelt so grob oder 


Reikersdorfer’s Drehbank. 


durch eine Erweiterung derselben die Umlaufszahl ver- 
grössert werden. 

Zu diesem Zweck ist eine zur Rollenwelle parallele 
Schraubenspindel i mit Rechts- und Linksganggewinde dreh- 
bar in den Lagerarmen gelagert und trägt zwei Muttern X, 
an denen die Rollennaben drehbar angeschlossen sind. 

Ein weiterer Kettenrollenzug / erleichtert auch diesen 
Geschwindigkeitswechsel in bequemer Weise. 

Eine Drehbank Modell C für Fussbetrieb ist in Fig. 5 
zur Ansicht gebracht, aus welcher eine von einem Stirnrade 
am Wendetriebwerk abgeleitete Steuerwelle q sichtbar ist, 
von welcher mittels einer Gelenkkuppelwelle der Schalt- 
betrieb auf die Supportspindel übertragbar wird. 


Ch. Reikersdorfer’s Drehbank. 


Bei dieser Drehbank (Fig. 6 bis 10) wird nach dem 
D. R. P. Nr. 54068 vom 15. Februar 1890 der Schneidstahl- 
support s beim Gewindeschneiden auf einer zur Wange pa- 
rallelen Führungsplatte p durch Einwirkung einer, vermöge 
einer Klemmschraube g angekuppelten Stange n verschoben, 
welche längs der Wange verschiebbar lagert. Diese Stange 
ist an einem Schieber A angelenkt, der in einer Trapez- 
führung m gleitet, welche an der vorderen Wange längs 
des Spindelstockes angegossen ist. Am Schieber k ist ver- 
möge einer Schlitzkopfschraube ¿i ein Stern h angebracht, 
in dessen Einkerbungen sechs verschiedene Gewinde ein- 
geschnitten sind, die in aufgesteckte Patronengewindhülsen g 
einsetzen. | 

Ein aus drei Stirnrädern b, c und d zusammengestelltes 
Wendetriebwerk, dessen beständigzusammengreifende Räder b 
und c abwechselnd mit dem auf der Drehbankspindel be- 


mit doppelt so grosser Steigung ausgeführt. Damit dies 
thunlich werde, ist noch ein Radpaar de mit der Ueber- 
setzung 1:2 eingeschaltet, so dass die Spindel f mit dem 


Fig. 11. 
Lukin’s Mechaniker-Drehbank. 


Führungsgewinde g nicht mit dem Rade d, sondern mit 
dem Rade e in Verbindung steht. 

Als Drehungsachse für die das Wendetriebwerk b c 
und de tragende Zapfenplatte A ist die Patronengewind- 
spindel f gemacht, die Hebelplatte h jedoch durch eine 
Bogenschlitzschraube stellbar. 
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Soll dieser Support s bloss zum Drehen verwendet 
werden, so wird die Klemmschraube q gelüftet, dafür aber 
der Support mit der Platte p verkuppelt. 


J. Lukin’s Mechaniker-Drehbank. 


Die Britannia Company in Colchester baut nach /ron, 
1890 Bd. 35 *S. 226, bezieh. Industries, 1890 Bd. 8 * S. 193, 
die beifolgend in Fig. 11 und 12 abgebildete Fussdrehbank 
für Mechaniker von 127 mm Spitzenhöhe und 1220 mm 
Wangenlänge. 

In stählernen Lagerbüchsen des Spindelstockes erhält 
die kreisende Stahlspindel beim Gewindschneiden eine axiale 
Verschiebung durch eine am hinteren freien Spindelende 
angebrachte Gewindpatrone, an die ein stellbares, mit 
Muttergewinde versehenes Sternrädchen ansetzt. 

Soll aber die Drehbank für gewöhnliche Dreharbeit 
gebraucht werden, so wird an Stelle der Patronenhülse ein 
glatter Ring auf die Spindel gebracht, welcher anliegend 
die letztere gegen axiale Verschiebung sicherstellt. 


Fig. 12. 
Lukin's Mechaniker-Drehbank. 


Betrieben wird dieselbe durch eine Rillenscheibe aus 
Rothguss von der Schwungwelle aus, die in Rollenlagern 
läuft. 

Da aber von der gerillten Schwungscheibe aus noch 
eine an zwei hochragenden Armen laufende Vorgelegewelle 
mit langer Trommel bethätigt ist, welche das am Support 
angebrachte Fräsewerk treibt, so wird an der Rillenstufen- 
scheibe im Spindelstocke eine Theilvorrichtung in der 
Weise eingerichtet, dass in die ebene Stirnseite der vor- 
erwähnten Rillenscheibe drei oder mehr Theilkreise vor- 
gesehen sind, in deren Lochpunkten eine Stellfeder ein- 
gesetzt wird. 

Zudem kann bei regelrechter Dreharbeit die obere 
Vorgelegewelle auch zur Steuerung der Supportspindel da- 
durch herangezogen werden, dass ein an der Reitstockseite 
befindlicher und ins Langsame übersetzender Schnurtrieb 
in Thätigkeit gesetzt wird. 

Dadurch, dass die Supportspindel 10 Gänge auf 1 Zoll 
engl. und die Theilscheibe 20 Eintheilungen besitzt, ist 
man in den Stand gesetzt, Abmessungen bis zu 1: 200 Zoll 
zu ermöglichen. Auch erhält die 317 mm lange Support- 
bahn Drehverstellung im Untertheile, während der Ober- 
schlitten mit dem Schneidstahle durch einen Handhebel 
geführt werden kann. Uebrigens ist auch eine Einstel- 
lungsschraube für den Oberschlitten vorgesehen. 


Sebastian-May’s Fussdrehbank. 


Obbenannte Gesellschaft in Cincinnati, Ohio, baut die 
anbei (Fig. 13) nach American Machinist, 1890 Bd. 13 
Nr. 6*8, 3, abgebildete Fussdrehbank, deren 38 k schwere 
Schwungscheibe mit einem 38 mm breiten Riemen die 


dreiläufige Stufenscheibe von 57 bis 140 mm Durchmesser 
Dinglers polyt. Journal Bd. 284, Heft 1. 1892/11. 
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bethätigt, deren Spindel im vorderen Lager 33 mm Durch- 
messer und 57 mm Länge besitzt. 
Ausgestattet ist diese kleine Bank mit Leitspindel 


Sebastian-May’s Fussdrehbank. 


und Versatzräderwerk zum Gewindschneiden und vollstän- 
digem Support. 


Holzapfel und Budd’s Spindelstock. 


Nach dem englischen Patent Nr. 2136 vom 6. Februar 
1889 besteht diese von J. J. Holzapfel und G. W. Budd 
in London an Mechaniker-Drehbinken angebrachte Be- 
wegungsvorrichtung der Drehbankspindel (Fig. 14 bis 17) 
aus einem doppelten Schneckenradtriebwerk, welches von 
einem hochliegenden Nebenvorgelege bethätigt wird und 
das vermöge eines Anschlages sofort ausgelöst werden kann. 

Durch diese Vorrichtung wird eine langsame und 
regelmässige Bogenbewegung des an der Drehbankspindel 
befestigten Werkstückes bezweckt, während dem verschie- 
dene Fräsearbeiten an demselben vorgenommen werden. 
An der Stufenrillenscheibe Y ist ein Schneckenrad 7 be- 


Holzapfel und Budd's Spindelstock. 


festigt, in dessen Stirnfläche in gleicher Theilung Löcher 
zur Aufnahme des Anschlagklötzchens M gebohrt sind. 

Dieses Schneckenrad Z wird durch die Schnecke P 
betrieben, an deren Spindel ein zweites Schneckenrad C 
sitzt, in welches die Schnecke B mit der Antriebschnur- 
scheibe A greift. 
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Durch ein Federwerk wird diese Schnecke B beständig 
aus dem Eingriff mit dem Rade C zu bringen gesucht, 
welches aber durch eine Zuhaltung F verhindert wird, so- 
lange der Betrieb fortdauert. 

Soll aber derselbe selbsthätig und scharf begrenzt 
unterbrochen werden, so drückt der Anschlagzapfen M an 
einen Finger N, welcher an der lothrecht geführten Schrauben- 
spindel L vermöge zweier Griffmuttern O, P einstellbar ist, 
und drückt diese Spindel L dadurch abwärts. Alsdann 
wird in Folge dieser Druckkraft der 
Zuhaltungsdaumen F aus dem Lager- 
schlitze gedreht, worauf die Auslösung 
der Schnecke B aus Rad C eintritt. 

Für den entgegengesetzten Dreh- 
sinn der Scheibe Y ist an der Spindel L 
ein zweiter Finger N unterhalb des Füh- 
rungslagers A vorgesehen, wofür ein 
zweiter Bügelkopf J vorhanden ist, 
durch welchen bei der nunmehr ent- 
gegengesetzt gerichteten Bewegung der 
Spindel L auch die Zuhaltung F frei- 
gelegt wird. 

Die ganze Vorrichtung wird durch eine einzige 
Schraube W an den Spindelstock angehalten, so dass sie 
ohne weiteres leicht entfernt werden kann. 


Fig. 16. 


j 
caji 


Fig. 17. 


Holzapfel und Budd’s 
Spindelstock. 


E. M. Bach’s Drehbank zum Fräsen von Spindel- 
gewinde. 


Bach in Burgstädt in Sachsen stellt nach dem D. R. P. 
Nr. 55146 vom 80. April 1890 Spindelgewinde durch 
Fräsearbeit ber. | 

Sofern eine resultirende Bewegung des Werkstückes 
und des Werkzeugschlittens von 
genügend kleiner Geschwindigkeit 
ermöglicht werden kann, welche 
das Maass der zulässigen Schalt- 
geschwindigkeit der Spindel für 
das Fräsen nicht übersteigt, kann 
dieses Arbeitsverfahren vortheil- 
haft sein. 

Fraglich bleibt es allerdings, 
ob in allen Fällen die von der 
Hauptspindel der Drehbank (wel- 
che doch nur eine Schaltbewegung 
ausführt) abgeleitete Hauptbewe- 
gung des Fräsewerkzeuges durch 
Vermittelung einer Zwischen- 
welle i (Fig. 18 bis 20) hinreicht, 
demselben die erforderliche Schnitt- 
geschwindigkeit zu ertheilen, weil 
diese Zwischenwelle nach der vor- 
liegenden Anordnung immer nur 
die Umlaufszahlen der Stufen- 
scheibe machen kann. 

Wird z. B. die Uebersetzung der Vorgelegeräder ins 
Langsame zu 5,5 und das Verhältniss der ins Rasche über- 
setzenden Kettentriebräder für die Fräse zu 4 angenommen, 
so wird bei Gleichheit der Durchmesser von Schrauben- 
spindel und Fräse die Schnittgeschwindigkeit der Fräse- 
scheibe 5,5 . 4 = 22 mal so gross, als die bloss durch Krei- 
sung bedingte Schaltgeschwindigkeit der Schraubenspindel 
sein. Da nun die mittlere Schnittgeschwindigkeit zu 


150 ™Mgec,, die mittlere Schaltgeschwindigkeit für diesen, 
in Bezug auf den Schnittangriff ziemlich ungünstigen Fall 
kaum höher als 0,25 bis 0,33 mm/sec. angenommen werden 
kann, so folgt hieraus ein Verhältniss zwischen Fräse- und 
Schraubenumlaufzahl von 600 bis 450 an Stelle der durch 
die dargestellte Anordnung gegebenen von 22. 

Weil aber durch einen besonderen Antrieb der Fräse- 
triebwelle 7 und vermöge eines eingeschalteten verlang- 
samenden Deckenvorgeleges die Drehbankspindel auch in 


Fig. 18. 


BE 
amt. 


Fig. 19. 
Bach’s Drehbank zum Fräsen von Spindelgewinde. 


beträchtlich langsamere Gangart gebracht werden kann, 
so ist dadurch die Möglichkeit gegeben, eine Schrauben- 
spindel durch Fräsearbeit herzustellen. Hierbei können 
ganz wohl die in Fig. 18 bis 20 gezeichneten, am Support 
angeordneten Einrichtungen zur Lagerung des Antrieb- 
werkes für das Fräsewerkzeug in Anwendung kommen. 


Skrziwan’s Mutterndrehbank. 


Dieselben bestehen aus einem auf dem Supportdreh- 
theile aufgestellten Lagerschlitten a für das Kettentrieb- 
rad f und einer Winkelwelle e, um deren Achse das Gabel- 
lager b für die Fräsespindel c Drehverstellung in lothrechter 
Ebene erhalten kann, um der Fräsescheibe d jene erforder- 
liche, der Steigung des Schraubengewindes entsprechende 
Neigung zu geben. Wie vorbemerkt, wirkt das auf der 
Vorgelegewelle des Spindelstockes vorhandene Rad g nur 
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als Zwischenrad auf die Triebwelle i ein. Erwähnt muss | 


noch der Nachtheil des ungünstigen Schnittangriffes, aber 
auch der unbestrittene Vortheil darf nicht vergessen wer- 
den, welchen die bcinahe ganz selbsthätige Herstellung 
solcher Schraubenspindeln mit dreieck- oder trapezförmigem 
Gewinde gewähren kann. 


(. Skrziwan’s Mutterndrehbank. 


Schraubenmuttern, sowie andere ähnliche Bestandtheile 
können mit der, G. Skrziwan und Co. in Berlin patentirten, 
mit stellbaren, mehrfachen Arbeitsspindeln versehenen Dreh- 
bank rascher hergestellt werden (D. R. P. Nr. 54267 vom 
7. Mai 1890). 

Die mit Stufenscheibe m versehene Antriebwelle g 
(Fig. 21 bis 23) trägt fliegend ein Zahnrad f, in welches 
nach einander die auf Seitenspindeln c sitzenden Räder e 
eingreifen. 

Je zwei solcher für die Aufnahme der Werkstücke 
bestimmte Seitenspindeln lagern in einer flügelartig aus- 
gebildeten Stellspindel b, die in Kegellagern des Spindel- 
stockes a drehbar sitzt. Mit dem Griffhebel 4 wird diese 
Spindel b gedreht und mit dem Stellhebel J in die richtige 
Lage festgelegt. 

Während eine der beiden Seitenspindeln c mit dem 
aufgespannten Werkstücke d kreist und das letztere der Be- 
arbeitung unterliegt, kann auf die auswärts liegende, 
ruhende Spindel c ein neues Werkstück aufgespannt werden. 

Die im Supportschlitten ö eingesetzten Schneidstähle 
werden selbsthätig an das Werkstück geführt, wobei ein 
Anschlag den selbsthätigen Schaltbetrieb sofort unterbricht. 
Es erfolgt die Ausschaltung dadurch, dass die treibende, 
in einem Gelenklager p laufende Schneckenwelle o aus- 
schwingt, während das zweite Lager z an einem Winkel- 
hebel s hängt, welcher durch den Zahn eines Schwingungs- 
hebels w in jener Lage erhalten wird, in welcher der 
Eingriff mit dem Schneckenrade stattfindet. Sobald aber 
im Arbeitsgange der Schlitten # an den Schwingungs- 
hebel to schlägt, verliert der Winkelhebel s seinen Halt, 
die Schneckenwelle dreht sich um das Gabellager p und 
der Eingriff mit dem Schneckenrade q ist unterbrochen. 

Pr. 


Schneidstähle. 


Mit Abbildungen. 


S. W. Reese’s Schneidwerkzeug (Fig. 1). 


Im American Machinist 1890, Bd. 13 Nr. 52 *S. 11, 
ist ein von S. W. Reese und Co., New York City, her- 
gestellter Schneidstahl © be- 
schrieben, welcher sich ohne 
jegliche Stellschraube im Hal- 
ter H durch den blossen Schnitt- 
druck festhält, und dem man 
jede gewünschte Lage geben 
kann. 


Fig. 1. 
Reese’s Schneidwerkzeug. 


Joh. Martignoni’s Scheiben- 
drehstahl (Fig. 2). 


In verschiedene Zeitschriften, wie Engineer 1890, Bd. 70 
+8. 238, Iron 1890, Bd. 36 * S. 402, findet sich Martignoni's 
Scheibendrehstahl beschrieben. 


Schneidstähle. 11 


Derselbe besteht aus einer stählernen Tellerscheibe 
mit scharf auslaufendem Rand (Fig. 2), in welchem ein 
sägezahnartiger Einschnitt einge- 
schliffen wird, der die Schneid- 
kante ergibt. 

Während in den älteren Aus- 
führungen diese Scheibe auf einem 
Vierkant eines Bolzen gesteckt 
(Fig. 2) und dieser in einem Stahl- 
halter mit Klemme festgelegt 
wurde, ist nach dem D.R.P. 
Nr. 45873 vom 5. Juni 1888 die 
Befestigung und Einstellung der 


Schneidscheibe durch eine Schnek- Fig. 2. 
kentriebschraube und dreier Be- pene S 


festigungsschrauben durchgeführt. 


P. A. Frasse’s Drehstahl- und Stahlhalter (Fig. 3 u. 4). 


Ein Stahlstab von rautenförmigem bezieh. schrigeckigem 
Querschnitt wird in der Richtung der langen Diagonale 
nach einem Kreis ge- 


bogen (vgl. Dubois 
und Bengler 1879 233 
*29). Dieser wird 


alsdann in einem Stahl- 
halter eingelegt, der 
an seiner seitlichen 
Kopffläche eine ent- 
sprechende kreisför- 
mige Nuth besitzt. 
Mit einem passenden 
Deckelstück wird mit- 
tels zweier Schrauben 
der Bogenstahl ein- 
geklemmt. (The En- 
gineer 1891, Bd. 72 *S. 211.) 


Fig. 4. 
Frasse's Drehstahl- und Stahlhalter. 


Berger’s Gewindeschneidstahl mit Halter (Fig. 5). 


Berger Brothers in Brooklyn, New York, verfertigen 
nach American Machinist, 
1891 Bd. 14 Nr. 45*S. 6 
einen kreisbogenförmigen 
Schneidstahl für constan- 
ten Formquerschnitt nach 
amerikanischem Normal- 
gewinde oder Scharf- 
gewinde. Der Stahl wird 
in eine im Halter und 
Deckel vorgesehene Aussparung eingeklemmt. 


Fig. 5. 
Berger's Gewindeschneidstahl. 


J. E. Reinecker’s Stahlhalter für Gewindeschneidzihne 
(Fig. 6). 

Bei keiner Drehbanksarbeit dürfte ein Stahlhalter so 

zur Geltung kommen, wie beim Schneiden scharfer Gewinde. 


Fig. 6. 
Reinecker's Stahlhalter. 


Ganz abgesehen von der Materialersparniss, kann für 
die Verwendung eines Stahlhalters die Stetigkeit des Ge- 
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windequerschnittes, die richtige Lage desselben zur Drehungs- 


achse und die Leichtigkeit, mit welcher der Gewindeschneid- 
zahn in die richtige Lage einzustellen ist, als Vorzug an- 
geführt werden. 

Ausserdem ist die Stetigkeit des Formquerschnittes 
leicht durch einen einfachen Schleifvorgang gesichert, indem 
nur die obere Stirnfläche parallel zur Halteroberfläche ein- 
geschliffen zu werden braucht, während die Seitenleiste am 
Gewindeschneidzahn die Lage zum Halter feststellt. 

Wird ausserdem beachtet, dass der Halter stets winkel- 
recht zur Spitzenlinie und die Schneidkante in die wage- 
rechte Achsenebene eingelegt wird, so ist ein genaues 
Schnittprofil gewährleistet. 

Zu jedem Halter passen alle Schneidzähne von 24 bis 
zu 4! Gang auf 1 Zoll engl., sowie gewünschtenfalls alle 
Backen von 1 bis 4,4 mm Steigung nach deutschem Normal- 
gewinde. 


Verwendung mehrfacher Schneidstähle. 


Sofern Bauart, Antrieb und Werkstück stark genug 
sind, kann man beim Vorarbeiten ganz wohl mehrfache 
Angriffstellen in Anwendung bringen. 

Wenn auch verschiedene Schnittgeschwindigkeiten hier- 
bei in Frage kommen, so kann dies doch unter Umständen 
gegen die Zeitersparniss zurückstehen. 

Immerhin verdient die Verwendung mehrfacher Schneid- 
werkzeuge Beachtung, sobald die Verhältnisse deren An- 
wendung rechtfertigen. 

Selbstverständlich wird die gezwungene Benützung 
veralteter und im ganzen zu schwacher Arbeitsmaschinen 


Fig. 7. 


Fig. $. 
Mehrfache Schneidstähle. 


oder die Gleichgültigkeit unwilliger Arbeiter ein solches 
Vorgehen erschweren. 

Zwei Beispiele, das Abdrehen einer abgesetzten Spindel 
(Fig. 7) bezieh. das Rund- und Plandrehen der Riemenläufe 
einer Stufenscheibe (Fig. 8) mögen hier als Anregung an- 
geführt sein, wobei auf einem Supportobertheil mit zwei 
Spannschlitzen besondere Stahlhalterplatten aufgesetzt, 
zwischen welcben die Schneidstähle eingespannt sind. Dieser 
Obertheil entspricht der Bauart von Pratt und Whitney. 
(American Machinist 1890, Bd. 13 Nr. 48*S. 6.) 


Hartgusseiserne Schneidwerkzeuge. 


In einigen amerikanischen Eisenbahnwerkstätten sind 
Dreh- und Hobelwerkzeuge für Metallbearbeitung, nament- 
lich zum Schroppen in vortheilhafter Verwendung, welche 
aus Gusseisen bestehen und nach Holzmodellen in Sand 
geformt, deren Kopf aber in einer gusseisernen Schalenform 
liegt, so dass der Abguss im Schaft weich, an dem Schneid- 
kopf glashart wird. 
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Diese Schneidwerkzeuge erhalten schon mit Rücksicht 
auf die Festigkeit einen grösseren Querschnitt, daher eine 
grössere Masse, welche die an der Schnittstelle sich ent- 
wickelnde Wärme besser ableitet und daher nicht nur die 
Abnahme stärkerer Späne, sondern auch eine höhere Schnitt- 
geschwindigkeit zulässt. Nachgeschärft werden diese Schneid- 
werkzeuge nur mittels Schmirgelschleifräder, ihre Dauer 
währt so lange, als die glasharte Schicht verbleibt. Als- 
dann werden dieselben eingeschmolzen. 

Gute Erfahrungen hat man damit nur beim Schroppen 
gemacht, zum Schlichten eignen sich dieselben nicht, aber 
die Anschaffungs- und Unterhaltungskosten sollen beträcht- 
lich niedriger sein, als geschmiedete Stahlwerkzeuge. 

Besondere Vorsichtsmassregeln sollen beim Giessen 
dieser Hartgusswerkzeuge ausser einer entsprechenden Gat- 
tirung der Eisensorten nicht erforderlich sein. 

Die chemische Zusammensetzung der verwendeten 
gusseisernen Schneidwerkzeuge ist nach einer Mittheilung 
von Prof. Zeman in der Zeitschrift des Vereins deutscher 
Ingenieure 1891, Bd. 35 Nr. 47 *S. 1327 folgende: 


Kohlenstoff 3,40 
Mangan 0,55 
Phosphor . 0,40 
Silicium 0,78 
Schwefel 0,05. 


Fr. Welles’ Vielfachumschalter für städtische 
Telephonnetze. 
Mit Abbildungen. 


Bei Gelegenheit der Frankfurter Ausstellung hatte 
das Reichspostamt u. a. auch einen der in seinen Ver- 
mittelungsämtern seit einigen Jahren benutzten Vielfach- 
umschalter ausgestellt (vgl. 1891 282 113), welche von 
der Telephonapparatfabrik Fr. Welles in Berlin geliefert 
werden. Es sind diese Umschalter als eine Fortbildung 
der Vielfachumschalter der Western Electric Company (vgl. 
1885 256 *445, 1889 271 407; Elektrotechnische Zeitschrift, 
1885 *§. 157, 1889 S. 97* 102: Lumière électrique, 1886 
Bd. 20 * S. 613) bezieh. des Vielfachumschalters von Scribner 
(vgl. 1859 272* 564) anzusehen; ihre derzeitige Einrich- 
tung weicht aber, wie die nachfolgende eingehende Be- 
schreibung derselben erkennen lässt, sehr wesentlich von 
der ursprünglichen ab. Diese Umschalter gehören in die 
Gruppe der Einzelschnurumschalter, in welcher für jede 
Leitung nur eine Verbindungsschnur mit einem Stöpsel 
nöthig ist. 

Fig. 1 und 2 zeigen einen solchen Umschalter von 
vorn und von der Seite gesehen in der für ein städtisches 
Telephonnetz mit einfachen, im Vermittelungsamte und 
bei den einzelnen Theilnehmern an Erde liegenden Lei- 
tungen bestimmten Anordnung. 

Jede Umschaltetafel besteht aus zwei Theilen: dem 
Klinkenrahmen A zur Aufnahme der Klinken und Kabel 
und dem Untertheile C mit den Klappen, Erdumschaltern, 
Anruftastern, Schnüren u. s. w. Der 1,975 m lange Klinken- 
rahmen enthält sechs Abtheilungen; in jeder Abtheilung 
lassen sich 50 Klinkenabschnitte zu 20 Klinken befestigen, 
so dass die Tafel ein Fassungsvermögen von 6000 Klinken 
besitzt. Auf der Hinterseite des Klinkenrahmens sind 
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schmiedeeiserne Röhren angebracht, welche durchbohrt 
sind und zur Aufnahme der Kabelträgerstifte dienen. Jede 
Umschaltetafel hat in dem Klinkenrahmen sämmtliche beim 
Amte eingeführte Leitungen. In jeder Umschaltetafel sind 
200 Theilnehmerklappen. Die Umschaltetafeln, welche 
nach anderen Vermittelungsämtern führende Verbindungs- 
leitungen erhalten, sind des starken Betriebes wegen nur 
mit 50 Klappen, Erdumschaltern, Anruftastern und Stöpsel- 
schnüren versehen. Die Ansatzschränke haben keine Klappen, 
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Raume C (Fig. 1) in fünf Reihen über einander unter- 
gebracht. Die zur Verwendung kommenden Klappen 
(Fig. 3, 4 und 5) sind immer zu 10 Stück auf einem 
Streifen V montirt und bestehen aus einer Eisenhülse H, 
in welcher der Eisenkern N angebracht ist, auf welchen 
die die Umwindungen tragende Spule aufgesteckt wird; 
diese Spule besteht aus den beiden in Fig. 3 an den Enden 
des Kernes sichtbaren, auf den Kern aufgeschobenen Ebonit- 
scheiben s. Auf dem hinteren Theile der Hülse ist das 
Metallstück Q befestigt, 
welches zwischen den 
Schrauben den Anker a 
trägt. Der Anker hat 
in der Mitte eine Stell- 
schraube mit Gegenmut- 
ter, um das Klebenbleiben 
des Ankers an den Polen 
zu verhindern. In der 
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sondern nur Klinken, und zwar der rechte Ansatzschrank 
die Klinken der beiden ersten Felder der Umschaltetafeln 
und der linke Ansatzschrank die Klinken der beiden letzten 
Felder der Umschaltetafeln. 

Die Kabel sind 43adrige ovale Baumwoll-Seiden-Kabel 
und die Drähte in ihnen sind immer paarweise zusammen- 
gedreht. Der um den Drähten befindliche Bleimantel ist 
mit der Erdleitung verbunden. 

Die Kabel in den Schränken sind in gleicher Höhe 
mit den Klinken geführt und die Verbindungen laufen in 
gerader Linie von einer Reihe Stöpsellöcher nach der ent- 
sprechenden Reihe der nächsten Abtheilung. Zwischen je 
zwei Stiften, welche in den bereits erwähnten Röhren be- 
festigt sind, befinden sich zwölf Kabel. Auf diese Art 
erzielt man eine gedrängte und gefällige Anordnung der 
Kabel, welch letztere bei keiner der an der Umschaltetafel 
nöthigen Verrichtungen im Wege stehen. Will man eine 
fehlerhafte Stelle an einer der Klinken erreichen, so nimmt 
man einige an der betreffenden Stelle befindliche Stifte 
ober- und unterhalb derselben heraus und erhält so eine 
Oeffnung, die gross genug ist, den fehlerhaften Streifen zu 
entfernen. Nach Beseitigung des Fehlers wird der Streifen 
wieder eingesetzt und die Stifte wieder zwischen den 
Kabeln befestigt. 

Die 200 Klappen jeder Umschaltetafel sind in dem 


nach rückwärts liegenden 
Ebonitscheibe s sind zwei 
Messingstifte m befestigt, 
an welche die Drahtenden 
der Bewickelung der 
Spule gelöthet werden. 
An dem die 10 Klappen 
tragenden Eisenstreifen V 
ist durch die eine der 
beiden in Fig. 3 sicht- 
baren versenkten Eisen- 
schrauben die Hülse HM, 
durch die andere der 
Kern N befestigt, an 
seiner Vorderseite aber 
durch zwei Eisenschrau- 
ben ein bügelförmiges 
Messingstück, worauf 
wieder durch zwei Mes- 
singschrauben das Messingstück fest gehalten wird, welches 
mittels eines Neusilberstiftes die Abfallscheibe K trägt. 
Wenn der Anker a nicht angezogen ist, so hält das an 
den Anker a angenietete Häkchen / die gehobene Scheibe K 
fest, die durch ihr eigenes Gewicht niederfällt, sobald das 
Häkchen durch die Anziehung des Ankers emporgehoben 
wird. DerWiderstand des Elektromagnetes beträgt 150 Ohm. 

Die in dem Raume A (Fig. 1) der Tafel reihenweise 
unter einander liegenden Klinken sind zu je 20 Stück auf 
einer aus zwei Theilen von verschiedener Dicke zusammen- 
geschraubten Ebonitleiste montirt. Jede Klinke besteht 
aus einer oberen Feder n, welche durch eine Schraube an 
dem hinteren wagerechten Theile der Ebonitleiste befestigt 
ist, einer mittleren Feder i, welche an dem nach vorn 
gerichteten Ende mit einer in den vorderen, dickeren Theil 
der Leiste eingesteckten Metallbuchse versehen ist, und 
einer unteren Feder f; die letztere ist beweglich und läuft 
am freien Ende in einen schmäleren, nach oben und dann 
wieder wagerecht umgebogenen Streifen aus, mit welchem 
sie sich für gewöhnlich an einen Vorsprung der oberen 
Feder n anlegt, durch Einstecken des Stöpsels in die Metall- 
hülse der Feder i aber vom Contacte der Feder n ab- 
gedrückt wird. Rückwärts springen die drei Federn über 
den wagerechten Theil der Leiste noch vor, so dass hier 
die Verbindungsdrähte an sie angelöthet werden können. 
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Fig. 6 mag die gegenseitige Lage der drei Federn rück- 
sichtlich der Schaltung versinnlichen; f und n berühren 
sich natürlich seitwärts von der Hülse an i. 

Unterhalb der wagerechten Holzplatte F (Fig. 1) sind 
in zwei Reihen 10 Erdumschalter für je 20 Leitungen an- 
gebracht; jeder dieser Erdumschalter besteht aus einem 
Rothgusstiicke R, Fig. 7 (vgl. auch 1889 272 * 565 Fig. 2 
und 3), an dessen unterer Seite sich ein Ebonitstück an. 
schliesst. Oben enthält 
das Gusstück R, von wel- 
chem aus ein Draht e zur 
Erde E geführt ist, 
20 Löcher, in welche 
durch entsprechende Lö- 
cher in der Platte F hin- v 
durch die 20 Stöpsel S 
der zugehörigen 20 Lei- 
tungen eingesteckt wer- 
den können. Auf dem 
erwähnten Ebonitstücke 
sind die Federn für den 
Erdumschalter montirt; 
für jede Leitung sind drei 
Federn erforderlich und 
diese sind so angeordnet, 
dass, wenn ein Stöpsel S in dem Erdumschalter U steckt, 
die über die beiden anderen hinweggreifende untere 
Feder 1 mit dem Metallringe des Stöpsels und durch diesen 


Fig. 6. 


Fig. 7. 
Welles’ Umschalter. 


mit dem Gusstiicke R in leitender Verbindung steht. 
Bei dem Herausziehen des Stöpsels und dem Emporziehen 
der durch ein Gewicht mit Rolle gespannt erhaltenen 
Stöpselschnur / geht die Feder 1 in ihre Ruhelage zurück 
und drückt die obere Feder 2 gegen die mittlere Feder, 
an welcher der Prüfungsdraht » befestigt ist. 

Aus der an F stossenden schrägen Fläche D (Fig. 1) 
stehen in zwei Reihen die 200 Riegel J, Fig. 7 (vgl. auch 
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Klappen zu Welles’ Umschalter (Fig. 3 bis 5). 
Federn der Schaltung (Fig. 6). 
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1889 272 * 565 Fig. 2 und 3), der Apparatumschalter oder 
Umschaltetaster der 200 Leitungen hervor, welche zur Ein- 
und Ausschaltung der Abfrageapparate, sowie zur Strom- 
sendung dienen. Sobald der Ebonitknopf J in Y hinein- 
geschoben wird, greift der sein Ende bildende Isolirkloben 
unter die Feder g und hebt die Verbindung der Feder + 
mit der darunter liegenden mittleren Feder auf. Beim 
Rufen wird der Hebelknopf J niedergedrückt, so dass die 
untere Feder c das auf 
das Hartgummistück auf- 
geschraubte und mit der 
unter demselben liegen- 
den Contactfeder o lei- 
tend verbundene Contact- 
stück x verlässt und mit 
dem mit der Batterie- 
schiene verbundenen Con- 
tacte j in Berührung 
trıtt; dabei bleibt es sich 
gleich, in welcher Stel- 
lung sich der Knopf J 
im Hebelumschalter Y 
befindet. Durch Tren- 
nung der Feder g von 
der mittleren wird der 
Abfrageapparat von p getrennt und ausgeschaltet, wibrend 
durch Berübrung der Feder c mit dem Metallkörper j 
der Rufstrom in die vom Theilnehmer gewünschte Leitung 
gesandt wird. 

Als Hérapparat wird ein doppelpoliges Kopftelephon 
benutzt, welches mit einem stählernen Bügel versehen ist 
und mittels desselben am Kopfe des Beamten befestigt 
wird; dabei bleiben dem Beamten beide Hände zum Arbeiten 
frei. Der etwa 200 g schwere Apparat besteht aus einer 
Metallkapsel, worin sich zwei auf einander liegende huf- 
eisenförmige Magnete befinden, auf deren beide Pole unter 
einem rechten Winkel die Kerne mit den Spulen auf- 
gesetzt und befestigt sind. Die Kapsel wird durch einen 
Deckel geschlossen, welcher auf seiner Vorderseite die 
aus Ebonit gefertigte Hörmuschel trägt. Zwischen der 
Kapsel und dem Deckel befindet sich die schwingende 
Platte, welche aus einem dünnen Eisenblech gefertigt ist. 
An der aus der Metallkapsel kommenden doppeladrigen 
Verbindungsschnur ist ein zweicontactiger Stöpsel befestigt, 
mittels dessen der Beamte im Stande ist, sich an der Um- 
schaltetafel einzuschalten. Die Lautwirkung dieser Hör- 
apparate kommt denen der besten Hufeisentelephone gleich. 

Das Mikrophon M (Fig. 1 und 2) ist ein sogen. ein- 
contactiges Bell-Blake-Mikrophon, welches die Form einer 
Taschenuhr hat. Dasselbe ist an einer Aufhängevorrichtung, 
welche wie ein Flaschenzug angeordnet ist, angebracht, 
damit der Beamte sich dasselbe in jeder Höhe einstellen 
kann und so in der Lage ist, stehend sowohl wie sitzend 
arbeiten zu können. Die zu dem Mikrophon gehörige In- 
ductionsrolle ist hinter dem Gesims, oberhalb der Um- 
schaltetafel angebracht. Die primäre Rolle des Inductors 
ist wie gewöhnlich nebst den Contacttheilen des Mikro- 
phons in den Stromkreis einer kleinen Batterie eingeschaltet. 
Zu der secundären Rolle führt der Draht d, (Fig. 7), wel- 
cher von dem mit g durch einen Draht verbundenen 
Knotenpunkte w kommt; das andere Ende der secundären 
Rolle steht durch die Rollen des Hörtelephons und dessen 


Fig. 3. 


Fig. 5. 
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Contactstöpsel hindurch mit dem Drahte d} und dem Hebel 
des Tasters in Verbindung, von letzterem aus aber mit 
der Erde E, theils mit, theils ohne Einschaltung der 
Batterie b. 

Auf der Vorderseite der Tafel unterhalb der Klappen, 
und zwar mit ihren Enden aus der Platte G (Fig. 1) vor- 
stehend, befinden sich für jeden Beamten zwei Umschalte- 
hebel mit den zu jedem gehörigen, unterhalb an der 
Platte G angeordneten Batteriecontacten, welche mit 
Doppelschnureinrichtung versehen sind; mittels eines jeden 
dieser beiden Umschalter vermag man es in der später 
anzugebenden Weise möglich zu machen, dass ein Theil- 
nehmer, wenn innerhalb des Amtes eine Störung seiner 
Leitung auftritt, auch während dieser Zeit das Amt an- 
rufen kann. Zwischen diesen beiden Umschaltern und vor 
ihnen befindet sich noch der bereits erwähnte Control- 
taster ¢. Mit diesem Taster schaltet der Beamte während 
der Ausführung der Controle sein in dem Stromkreise des 
Hörapparates eingeschaltetes Element b aus. 

Die Schaltung der einzelnen Theilnehmerleitungen im 
Vermittelungsamte ist in der Hauptsache aus den voraus- 
gegangenen Angaben klar. Jede Leitung L ist zunächst 
an die untere Feder f (Fig. 6) einer Klinke geführt und 
durchläuft nach einander alle ihr in den einzelnen Um- 
schaltetafeln zugewiesenen Klinken, weil von der oberen 
Feder » einer jeden ein Draht l}, nach der unteren Feder 
der nächsten geführt ist. Zuletzt kommt die Leitung zu 
der ihr in ihrer eigenen Umschaltetafel zugewiesenen Klinke 
und hier läuft nun der von n ausgehende Draht J, durch 
den Elektromagnet der Klappe der Leitung und setzt. sich 
dann als J, bis zu der Contactfeder o im Umschalter Y 
fort, und — sofern der Stöpsel S im Erdumschalter U 
steckt — weiter über dessen Feder 1, den Metallkörper 
des Stöpsels S und den Metallkörper R des Erdumschalters U 
in dem Drahte e bis zur Erde E. Die mit der Metall- 
hülse versehenen mittleren Federn ¿į aller zu einer und der- 
selben Theilnehmerleitung gehörigen Klinken sind unter 
einander durch einen Draht r verbunden und stehen zu- 
gleich durch den Draht rọ mit der Feder 2 des Erdum- 
schalters U in Verbindung, welche bei im Umschalter 
steckendem Stöpsel S isolirt ist. 

Zur Durchführung dieser Schaltung werden die vom 
Umschalteraum kommenden Kabel (die 22aderige Stanniol- 
kabel sind) an die ersten der in Fig. 6 mit f bezeichneten 
unteren Federn der Klinken der ersten Tafel geführt. Von 
den letzten oberen Federn n der ersten Tafel geht wiederum 
ein Kabel (ein 43aderiges Baumwoll-Seiden-Kabel) nach 
den ersten Federn f der zweiten Tafel, von den letzten 
Federn n der zweiten Tafel ein ebensolches Kabel zu den 
ersten Federn f der dritten Tafel; von den letzten Federn n 
der dritten Tafel zu den ersten Federn f der vierten Tafel 
führt wieder ein 4daderiges Baumwoll-Seiden-Kabel, von 
den letzten Federn n der vierten Tafel führt nochmals ein 
43aderiges Baumwoll-Seiden-Kabel zu den ersten Federn f 
der fünften Tafel, von den letzten Federn » der fünften Tafel 
geht ein Kabel zu den ersten Federn f der nächsten Tafel 
u. s. f. bis zu dem in der letzten Tafel befindlichen Klinken- 
streifen. Von den Federn » des letzten Klinkenstreifens 
geht ein 44aderiges Stanniolkabel bis zu dem Untertheile 
derjenigen Tafel, in welcher die betreffenden Leitungen 
ihre Klappen liegen haben. Ausserdem gehen von der 
ersten Tafel Drähte, welche an die in Fig. 6 mit ¿i be- 
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zeichneten Buchsen und Federn gelöthet sind, nach den 
Federn i der zweiten Tafel u. s. f. bis zur betreffenden 
Klinke der letzten Tafel, von hier aus in das Kabel, welches 
die dazu gehörigen Leitungen enthält, und auch nach dem 
Untertheile, wo die Leitungen endigen.' 

Der Betrieb an der Umschaltetafel für Einzelschnur- 
anordnung gestaltet sich nun in folgender Weise: Wünscht 
ein Theilnehmer im Amte mit einem anderen verbunden 
zu werden, so sendet er in seiner Leitung L einen Ruf- 
strom ins Amt, welcher daselbst den soeben angegebenen 
Weg zur Erde E nimmt und die Klappe A des rufenden 
Theilnehmers zum Fallen bringt. Sobald der Beamte be- 
merkt, dass die Klappe K gefallen ist, nimmt er den 
Stöpsel der betreffenden Leitung in die Höhe und meldet 
sich mit „Hier Amt“. Die hierbei beim Sprechen gegen 
das Mikrophon M durch die primäre Rolle des Inductors 
in dessen secundärer Rolle inducirten Ströme gehen einer- 
seits durch das Kopftelephon in d} und durch den Control- 
taster ¢ zur Erde Æ, andererseits in d} über w, q, p, die 
jetzt die Feder 2 berührende mittlere Feder in U, die 
Feder 1, o, !,, durch die Klappe und schliesslich über i,, n 
und f in die Leitung L des Rufenden. Darauf nennt der 
rufende Theilnehmer dem Beamten die gewünschte Ver- 
bindung, und der Beamte berührt nun mit dem Stöpsel 
der rufenden Leitung den Körper è derjenigen Klinke, 
welche in seiner Umschaltetafel der verlangten Leitung 
zugewiesen ist, um sich zu überzeugen, ob diese Leitung 
frei ist. 

Auf alle Fälle bietet sich dabei für den Strom 
der Prüfungsbatterie b ein Weg über ¢, d,, Telephon, In- 
ductor, d,, w, q, p, die drei Federn in U,o,2,c,1,S 
bis zum Metallringe i der Klinke der gewünschten Leitung; 
hatte diese Leitung gerufen und ist sie deshalb nicht frei, 
so ist ihr Stöpsel aus ihrem Erdumschalter herausgezogen 
und der Knopf J in Y hineingeschoben, so dass der Strom 
von i aus über rə, 2, 1, 0, I, und 4} in die Leitung ge- 
langen kann; war ferner die Leitung nicht frei, weil sie 
von einer anderen gewünscht worden war, so steckt der 
Stöpsel der letzteren in der Hülse an einer der mittleren 
Federn i der geprüften Leitung und der Prüfungsstrom 
kann von dieser Feder i aus über den Stöpsel nach 
l,c,x,o nach h und in die Leitung gelangen; ist dagegen 
die gewünschte Leitung unbesetzt, so sind beide Wege 
von i aus abgebrochen, weil ihr Stöpsel in ihrem Um- 
schalter U steckt und kein fremder Stöpsel in einer ihrer 
Klinken, in diesem Falle also wird das Kopftelephon 
schweigen, während es bei besetzter Leitung knacken wird.? 

1 Auf die Anordnung der Drähte auf der Rückseite des 
Schrankes bezieht sich das Fr. Welles in Berlin ertheilte *D.R.P. 
Kl. 21 Nr. 53869 vom 13. Juni 1889. Zur Verminderung des 
Raumbedarfes und der Induction sollen hiernach die Drähte, 
damit sie wagerecht ausgebreitet werden können, nach Art 
eines zusammengewebten Bandes angeordnet, zu einem flachen 
Leitungskabel vereinigt werden, mit in gewissen Zwischen- 
räumen von den Drähten seitwärts hervorspringenden Schleifen, 
welche neben einander mit den entsprechenden Klinkenfedern 
verbunden werden Können. 

2 Das *D. R. P. Kl. 21 Nr. 57927 vom 22. Juni 1890 schützt 
für Fr. Welles eine Einrichtung an Vielfachumschaltern für 
Telephonnetze, welche Schleifenleitungen und einfache Leitungen 
neben einander enthalten können; diese Einrichtung macht die 
Anwendung eines besonderen Prüfungsstöpsels entbehrlich und 
verhütet das Auftreten eines falschen Signales beim Prüfen 
mit der Spitze des einen der beiden Theilnehmer-Verbindungs- 
stöpsel; es wird dies durch Einschalten eines Condensators und 


eines geeigneten Umschalters in den Telephonstromkreis des 
Beamten erreicht. Ueber die durch *D.R.P. Kl. 21 Nr. 59 328 
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Nachdem der Beamte so die Gewissheit erlangt hat, 
dass die Leitung nicht anderweitig besetzt ıst, steckt er 
den Stöpsel der rufenden Leitung in die betreffende Klinke 
der gewünschten Leitung, sagt zum rufenden Theilnehmer: 
„Bitte rufen“ und schiebt dann den betreffenden Um- 
schaltehebel J der rufenden Leitung in den Umschalter Y 
hinein, wodurch er die Feder q empordrängt und sich mit 
seinem Hörapparat aus der Leitung ausschaltet. Wenn 
der Theilnehmer selbst den gewünschten ruft, so kommt 
der Rufstrom aus der Leitung L des ersteren, geht durch 
dessen Klappe und über l, 0, x, c, l, S zur Klinke der 
gewünschten Leitung und tritt von der Feder f aus in 
diese Leitung ein. Es kann aber auch das Amt selbst 
den gewünschten Theilnehmer rufen und thut dies bei 
herzustellenden Fernverbindungen, sowie, wenn sonst etwa 
die Batterie des rufenden Theilnehmers nicht kräftig ge- 
nug ist; es ist dann der Hebel J niederzudrücken, damit 
der Strom von B über T, j, l und S in die gewünschte 
Leitung eintrete. Die Batterie 3 besteht aus 12 Kohlen- 
elementen; für den Vorortverkehr dagegen wird durch 
Niederdriicken des Tasters T die Batterie B, von 20 Ele- 
menten zum Rufen benutzt. 

Das Sprecher der beiden Theilnehmer vollzieht sich 
unter Benutzung desselben Stromweges, welcher eben für 
das Rufen des gewünschten seitens des ihn wünschenden 
angegeben worden ist. 

Will nun der Beamte einmal das Gespräch des Theil- 
nehmers behorchen, so drückt er mit der einen Hand den 
bereits beschriebenen Controltaster £ herunter, um die 
Batterie b auszuschalten, und bewegt mit der anderen 
Hand den Kolben J der Umschaltevorrichtung Y der 
rufenden Leitung in Y hinein und heraus; hört er dabei 
ein knackendes Geräusch, so ist dies ein Zeichen, dass die 
beiden Theilnehmer ihr Gespräch noch nicht beendet haben; 
so oft dabei die Feder q sich auf die mittlere Feder in 
Y auflegt, stellt sie nämlich von o aus über p und w 
eine Abzweigung von den beiden verbundenen Leitungen 
durch das Kopftelephon zur Erde her. 

Haben die beiden Theilnehmer ihr Gespräch beendet, 
so gibt einer derselben das Schlusszeichen; da die Klappe 
des rufenden Theilnehmers noch in dem Stromkreise der 
beiden verbundenen Leitungen liegt, so kann mittels der- 
selben auch das Schlusszeichen gegeben werden. Ist die 
Klappe dann gefallen, so wird der Beamte die Verbindung 
lösen, den Stöpsel in den Erdumschalter zurückführen und 
den Schieber J herauszielien. 

Der Beamte hat während des Betriebes besonders darauf 
zu achten, dass die zu seinem Stromkreise gehörigen Um- 
schaltehebel J, soweit auf denselben nicht eine Verbindung 
liegt, immer herausgezogen sind, und dass der Verbin- 
dungsstöpsel nach dem Lösen einer Verbindung wieder 
fest in den Erdumschalter zurück gedrückt wird, da die 
Schnurgewichte dieselben nur bis auf den Erdumschalter 
ziehen und der Beamte nicht in der Lage ist, einen Theil- 
nehmer abzufragen, sobald sich seine Apparattheile nicht 
in der vorherbeschriebenen Ordnung befinden. 

Das Fallen der Klappe bei einer vorhandenen Ver- 
bindung zweier Leitungen braucht nun aber nicht unbe- 


vom 9. December 1890 ab für Fr. Welles patentirte, für Netze mit 
Schleifenleitungen bestimmte Schaltung zu selbsthätiger Ab- 
gabe des Schlusszeichens soll an einer anderen Stelle berichtet 
werden. 


Welles’ Vielfachumschalter für städtische Telephonnetze. 
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dingt ein Schlusszeichen zu sein, sondern es könnte ja 
auch einer der beiden verbundenen Theilnehmer das Amt 
rufen. Darüber kann sich der Beamte ebenfalls mittels 
des Controltasters £ vergewissern. Drückt er nämlich 
diesen mit der rechten Hand nieder und schiebt er gleich- 
zeitig den Schieber J in den Umschalter Y hinein und 
heraus, so schaltet er abwechselnd sein Kopftelephon in 
die von o aus über p, g und w hergestellte Abzweigung 
von den beiden verbundenen Leitungen zur Erde E ein, 
und dann muss sich, sobald einer der beiden Theilnehmer 
sein Hörtelephon noch nicht wieder an den Haken ge- 
hangen hat, das dann bei dem Theilnehmer miteingeschaltete 
Controlelement in dem Kopftelephon des Beamten durch 
wiederholtes Knacken wahrnehmbar machen. 

Es bleibt nun noch eine für den Betrieb besonders 
wichtige Einrichtung zu besprechen, nämlich die Aushilfs- 
vorrichtung, welche es einem Beamten ermöglicht, seinen 
Nebenmann bei Arbeitsüberhäufung zu unterstützen. Die- 
selbe ist an jedem Arbeitsplatze oberhalb des Stöpsel- 
brettes an der Vorderseite der Umschaltetafel angebracht 
und besteht aus zwei Metallbüchsen y, und y (Fig. 8), 
von denen die linke y, ausgebohrt ist und dazu dient, die 
zum Abfragen bestimmte Schnur aufzunehmen; die rechte 
Büchse ist der Batteriecontact, steht mit dem Arbeits- 
contacte des Hilfstasters g und von diesem aus durch die 


Fig. 8. 
Aushilfsvorrichtungen zu Welles’ Umschalter. 


Fig. 9. 


Drähte r; und w, (Fig. 7) mit j und T in Verbindung. 
Mit dem Hilfstaster g, welcher zwischen den beiden Buchsen 
angebracht ist, kann der Beamte das bei einer Verbindung 
vom Theilnehmer gewünschte zweite Amt bezieh. einen 
zweiten Theilnehmer anrufen; der Ruhecontact des Tas- 
ters g ist durch die Drähte v, und u, mit dem Knoten- 
punkte w und über d, da mit der Erde E verbunden. 
Will der Beamte die Aushilfsvorrichtung benutzen, so 
nimmt er den Stöpsel der eben gefallenen Klappe, welche 
in dem Dienstkreise seines überlasteten Nebenmannes 
liegt, und steckt denselben unter gleichzeitigem Hinein- 
schieben des Schiebers J derselben in die linke ausgebohrte 
Büchse y,, wodurch er die rufende Leitung vom Telephon 
seines Nebenmannes ablöst und über /y, 0, x, c, 1, Y1, 9, tq, My, @ 
auf sein eigenes Kopftelephon schaltet; er meldet sich dann 
mit „Hier Amt“, worauf ihm der Theilnehmer die ge- 
wünschte Verbindung nennt. Darauf nimmt der aus- 
helfende Beamte den vor seinem Batterietaster g im Stöpsel- 
brette steckenden, durch den Draht l, mit der Achse des 
Tasters g verbundenen Stöpsel Sz, führt ihn an den Klinken- 
körper der gewünschten Leitung, um sich zu überzeugen, 
ob die betreffende Leitung nicht anderweitig innerhalb des 
Amtes besetzt ist; wenn sie besetzt ist, macht sich dies 
auch hier wieder dadurch bemerkbar, dass der Beamte 
durch die Entsendung des Stromes der Prüfungsbatterie b 
ein knackendes Geräusch in seinem Hörapparate vernimmt. 
Wenn die Leitung frei ist, zieht der Beamte den Stöpsel S 
der rufenden Leitung aus der Buchse y, und steckt den- 
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selben in die Klinke der gewünschten Leitung hinein; 
andernfalls theilt er dem Theilnehmer mit, dass die Lei- 
tung besetzt ist. 

Zum Schluss ist mit Hilfe von Fig. 9 noch eine der 
beiden bereits erwähnten Doppelschnureinrichtungen zu er- 
örtern, mittels deren es einem Theilnehmer, während in 
seiner Leitung innerhalb des Vermittelungsamtes eine 
Unterbrechung oder eine sonstige Störung vorhanden ist, 
möglich gemacht werden kann, das Amt zu rufen und 
sich mit einem anderen Theilnehmer verbinden zu lassen. 
Jeder der bei jedem Beamten zu diesem Zwecke vorhan- 
denen, früher schon genannten beiden Umschaltehebel ver- 
mag in seinen zwei verschiedenen Stellungen auf zwei auf 
einem Ebonitstücke unterhalb der Platte @ (Fig. 2) an- 
geordnete Contactfedern kų und A, in verschiedener Weise 
zu wirken; in der einen Stellung lässt der Hebel beide 
Federn, wie in Fig. 9, an den beiden Ruhecontacten liegen, 
schiebt dagegen, wenn er nach vorn gezogen wird, beide 
Federn zugleich nach aussen und drückt sie an die Arbeits- 
contacte an. Die Arbeitscontacte der Federn kų und Ay 
sind durch den Draht rz mit dem von w (Fig. 7) aus 
gehenden Drahte d}, also mit dem Kopftelephon verbunden; 
der von den Arbeitscontacten der federnden Anruftaster 
Z, und Z, ausgehende Draht v, dagegen schliesst sich als 
d, an die Achse des Ruftasters T und somit an die An- 
rufsbatterien an. Solange jeder Umschaltehebel sich in 
seiner Ruhelage befindet, liegen seine zwei Contactfedern 
und für gewöhnlich natürlich auch die zwei Anruftaster, 
wie in Fig. 9, an ihren Ruhecontacten und stellen einen 
Stromweg zwischen z, und z durch die zwischen die bei- 
den Ruhecontacte eingeschaltete Aushilfsklappe X’ hin- 
durch her; die Drähte z} und z führen nach zwei Stöp- 
seln S, und S, welche für gewöhnlich in ihren Stöpsel- 
löchern in zwei mit der Erde verbundenen Metallplatten 
stecken, so dass ihre durch Gewichte gespannten Stöpsel- 
schnuren einen Weg aus 2, und z, zur Erde herstellen. 
Wird nun einer dieser beiden Stöpsel, z.B. S|, in die noch 
vor der Störung liegende Klinke einer gestörten Leitung 
eingesteckt, so wird diese Leitung von der unteren Feder f 
der Klinke aus über Sj, z Zp A, K’, kua Z, und z, an 
Erde gelegt, kann also mittels A‘ das Amt rufen. Beim 
Einlangen eines Rufes zieht dann der Beamte den zu diesem 
Stöpselpaare Sı, S gehörigen Umschaltehebel soweit nach 
vorn, dass derselbe die Federn 4, und A, an die Arbeits- 
contacte drückt und das Kopftelephon des Beamten über 
w, d3, tz an die rufende Leitung schaltet; zu gleicher Zeit 
muss der Beamte den zweiten Stöpsel des Paares von der 
Erdschiene abheben und meldet sich mit: „Hier Amt“. 
Hat der Beamte erfahren, welche Leitung gewünscht 
wird, so prüft er dieselbe, indem er nun mit dem zweiten 
Stöpsel S, den Körper der mittleren Feder i der in seiner 
Tafel der gewünschten Leitung zugehörigen Klinke be- 
rührt. Erweist sich diese Leitung als frei, so wird der 
Beamte sie mit der rufenden verbinden, indem er den 
Stöpsel S, in ihre Klinke einsteckt, dem Theilnehmer sagt: 
„Bitte rufen“, und durch Zurücklegen des Umschalte- 
hebels in seine normale Stellung die beiden Federn k; und 
ky an die Ruhecontacte zurückbringt, um sich aus der 
Leitung auszuschalten. Bei zurückgelegtem Umschalte- 
hebel ist X’ als Schlussklappe in die verbundenen Lei- 
tungen eingeschaltet. Wollte der Beamte einmal horchen, 


so müsste er durch Vorziehen des Umschaltehebels wieder 
Dinglers polyt Journal Bd. 384, Heft 1. 1892jll. 
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beide Federn ky und k, an ihre Arbeitscontacte heran 
bewegen. Will er dagegen in die eine oder in die andere 
der beiden verbundenen Leitungen einen Rufstrom senden, 
so müsste er mit der Hand auf den zu der betreffenden 
Schnur und Leitung gehörigen Contact der beiden Anruf- 
taster Z} und 7, drücken, um ihn so auf seinen Arbeits- 
contact zu legen, und nach Befinden auch den Ruftaster T 
(Fig. 7) niederdrücken; natürlich könnte der Beamte auch 
in beide Leitungen zugleich rufen. Ed. Z. 


Quantitative Bestimmung von Silber und 
Gold mittels salzsaurem Hydroxylamin. 


Von Prof. Alexander Lainer. 


Wie Verf. in den Sitzungsberichten der kaiserl. Akademie 
der Wissenschaften in Wien mittheilte!, eignet sich das 
salzsaure Hydroxylamin in vortrefflicher Weise zur analy- 
tischen quantitativen Bestimmung des Silbers aus Silber- 
nitrat-, Silbernatriumthiosulfat- und Kaliumsilbercyanid- 
Lösungen, sowie zur vollständigen Reduction von Chlor-, 
Brom- und Jodsilber. 

Die Methode der Abscheidung des Silbers mittels salz- 
saurem Hydroxylamin eignet sich nicht nur zur quanti- 
tativen Bestimmung des Silbers, sondern auch zur Wieder- 
gewinnung des Silbers aus den silberhaltigen Abfällen in 
der Photographie. Im letzteren Falle verwendet man nicht 
das reine salzsaure Hydroxylamin, sondern das von der 
badischen Anilin- und Sodafabrik gelieferte hydroxylamin- 
haltige Redueirsalz?, welches in Verein mit Laugenstein- 
lösungen ebenfalls sehr kräftig reducirend wirkt.’ * 

Die Bestimmung des Silbers aus dessen Lösungen 
wurde seit der ersten Publication dieser Methode wieder- 
holt und auch von den Frequentanten der k. k. Lehr- 
und Versuchsanstalt für Photographie- und Reproductions- 
verfahren in Wien durchgeführt und ergab durchschnittlich 
genauere Resultate als die quantitative Bestimmung des 
Silbers als Chlorsilber; dies ist darauf zurückzuführen, dass 
die Behandlung des gewaschenen Silberniederschlages nach 
dem Trocknen im Filter sich bedeutend einfacher gestaltet 
als beim Chlorsilber; es wird nämlich das Filter sammt 
dem Niederschlage verascht und geglüht; ausserdem geht 
auch die Filtration des Silberniederschlages besser vor sich, 
während beim Chlorsilber häufig eine opalisirende Trübung 
des Filtrates auftritt. Diesbezüglich ist zu bemerken, dass 
die stark alkalische Lösung, aus der Silber bereits mittels 
Hydroxylamin ausgeschieden wurde, nicht allzulange 
digerirt werden darf, da sonst das geballte Silber zum 
Theil in Pulverform übergeht und trübe Filtrate resultiren. 

Bei der Trennung des Silbers von anderen schweren 
Metallen ist eine vorhergehende Abscheidung des Silbers 
als Chlorsilber und darauffolgende Reduction zu Silber zu 
empfehlen. Verf. setzt zu dem im Becherglase befindlichen 
und durch Decantation ausgewaschenen Niederschlag von 
Chlorsilber ein Stückchen Aetzkali und einige Krystalle 
salzsaures Hydroxylamin. Das Becherglas ist mit einem 


! Bd. XCVII Abthlg. b. J. 1888. 

2 Al. Lainer, Mittheilungen über das salzsaure Hydroxylamin, 
das Reducirsalz und die Reducirlösung. (Phot. Corresp. 1890.) 

3 Wiedergewinnung des Silbers aus den photographischen 
Riickstinden mittels Reducirsalz. (Phot. Corresp. 1890.) 

* Zur Reduction der Silberrückstände, D. p. J. 276 509. 
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Uhrglase zu bedecken, da ein ziemlich starkes Aufschäumen 
stattfindet; sodann wird bis zum Aufkochen erhitzt. Die 
Fällung des Silbers aus Cyanlösungen geht am schwierig- 
sten vor sich; sie verlangt einen bedeutenden Aetzkali- 
überschuss; am besten ist es, das erste Filtrat nach er- 
neutem Zusatz von etwas Hydroxylamin abzudampfen ; 
die zurückbleibende Masse mit Wasser aufzulösen und die 
letzten Spuren abgeschiedenen Silbers abzufiltriren. 

Um zu sehen, ob eine organische Säure wie z. B. die 
Citronensäure dem Processe irgendwie hinderlich sei, wurde 
zuerst aus einem Silbernitrate das Silber mit salzsaurem 
Hydroxylamin und Aetzkalı bestimmt. 

0,8444 g Silbernitrat ergaben 0,5368 g Silber oder 
63,58 Proc. 

Berechnet 63,53 Proc. Silber 

Gefunden 63,58 , R 
Nun wurden 0,9632 g Silbernitrat in citronensaures Silber 
übergeführt und das Silber wie vorher bestimmt; es wur- 
den 0,6118 g oder 63,52 Proc. Silber gefunden. 

Berechnet 63,53 Proc. Silber 

Gefunden 69,52 , i 
Wie diese Analyse zeigt, war ein störender Einfluss der 
Citronensäure nicht zu bemerken. 


Quantitative Bestimmung des Goldes aus verschiedenen 
Goldsalzen mittels salzsaurem Hydroxylamin. 


Die Versuche der Fällung des Goldes mit salzssurem 
Hydroxylamin wurden mit einer Goldchloridlösung durch- 
geführt, welche in 15 cc bei der Fällung mit Eisenvitriol 
einen Goldgehalt von 0,1275 g ergab; ferner wurde die 
neue Methode der Fällung des Goldes bei der quantitativen 
Analyse chemisch reiner Goldsalze wiederholt erprobt und 
für sehr gut verwendbar befunden. 

Ausser aus Goldchloridlösungen und den Lösungen 
gewöhnlicher Goldchloriddoppelsalze wurde auch aus 
Natriumgoldthiosulfatlösungen das Gold mittels salzsaurem 
Hydroxylamin und Aetzkali quantitativ gefällt, während 
Kaliumgoldeyanidlösungen der Reduction widerstanden. 

In Folgendem werden die Resultate der Analysen 
mitgetheilt: 

a) 15 cc der sauer reagirenden Lösung des Gold. 
chlorides wurden mit salzsaurem Hydroxylamin versetzt 
und Kalilauge zugefügt. Es entstand ein pulveriger Nieder- 
schlag. Die Reduction wird durch Erwärmen der Lösung 
beschleunigt. Während des Umrührens mit dem Glasstabe 
klärte sich die Lösung allmählich und der Niederschlag 
ballte sich zu braunen Massen zusammen; nachdem keine 
weitere Fällung zu erzielen war, wurde der Niederschlag 
durch Decantation mit heissem Wasser ausgewaschen und 
der Niederschlag schliesslich auf ein Filter gebracht; die 
an der Wandung der Schale und am Glasstabe hängenden 
Partikelchen wurden mittels eines kleinen Filterpapier- 
streifens gesammelt und ebenfalls auf das Filter gebracht." 
Die Wägung des Niederschlages ergab nach dem Verbrennen 
des Filters und Gliihen der Masse im Tiegel: 

0,1277 g. 
Der Niederschlag bestand also nach dem Glühen desselben 
aus reinem (rolde. 


® Verf. zieht diese Art der Sammlung der letzten Reste 
von Niederschlägen, wo sie angeht, der Benutzung der Feder- 
fahne weitaus vor und können derart die letzten Spuren an- 
haftender Niederschläge rasch und sicher gewonnen werden. 
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Diese Methode der Fällung des Goldes lässt sich treff- 
lich zur Wiedergewinnung des Goldes aus den gewöhnlichen 
Tonbädern der Photographen verwerthen. Man versetzt das 
alte, nicht mehr weiter verwendbare Goldbad mit etwas 
Laugensteinlösung und hierauf mit wenig Reducirsalzlösung, 
bis kein Niederschlag mehr entsteht. Die überstehende 
klare Lösung wird abgegossen und der Rückstand nach 
Ansammlung einer entsprechenden Menge auf reine Gold- 
salze verarbeitet. 

b) Die Goldbestimmung wurde in derselben Weise 
wie nach a) wiederholt, jedoch zu der Lösung von 15 cc 
Goldchlorid etwas Salpetersäure zugefügt. Die Wägung 
des Goldes ergab: 

0,1274 g. 
Bei Zusatz von 2 cc Salpetersäure und 1 cc Salzsäure zu 
15 cc der Lösung ergab die Goldbestimmung einen Verlust 
von 0,0021 g. Das erhaltene Filtrat erschien im zerstreuten 
Lichte vollständig klar, während es, im direeten Sonnen- 
lichte betrachtet, einen röthlichen Schimmer zeigte. 

c) Das Gold ist aus den Lösungen des Goldchlorides 
und der Goldsalze auch ohne Zusatz von Aetznatron oder 
Aetzkali mit salzsaurem Hydroxylamin allein unter An- 
wendung von Wärme quantitativ fällbar, wie folgende 
Analysen zeigen. 

Die Füllung von 50 cc einer Goldchloridlösung mit 
salzsaurem Hydroxylamin und Aetzkali ergab: 

0,1677 g Gold; 
die Füllung von 50 cc derselben Lösung ohne Aetznatron, 
nur mit salzsaurem Hydroxylamin allein, ergab: 

0,1679 g Gold. 
Das auf diese Weise ausgeschiedene Gold zeigt eine hell- 
gelbe Färbung und bildet bei Einhaltung gewisser Tem- 
peraturen und Concentrationen auch glänzende Gold- 
flimmerchen. 

Die Thatsache, dass das Gold aus den Lösungen der 
Goldsalze durch reines salzsaures Hydroxylamin ohne Zu- 
satz von Aetzkali gefällt wird, gibt dieser Methode der 
quantitativen Goldabscheidung eine erhöhte Verwendbar- 
keit. Sowohl die Fällung des Goldes, als auch die nach- 
folgende Bestimmung der Alkalichloride ist mit grosser 
Genauigkeit bei geringem Zeitaufwande durchführbar. 

Aus einer Reihe von Analysen, welche zum Zwecke 
des Studiums photographischer Goldsalze angestellt wurden, 
theile ich hier das Resultat einer Analyse des wasserfreien 
Goldchloridkaliums® mit. 

0,4012 g krystallisirtes Goldchloridkalium (AuCl,KCl) 
(wasserfrei) wurden in einer Porzellanschale in wenig 
Wasser gelöst und ein Krystall salzsaures Hydroxylamin 
zugesetzt. Die Lösung entfärbte sich innerhalb einiger 
Secunden und allmählich schieden sich Goldflimmerchen 
aus; die Reduction wurde durch Erwärmen beschleunigt. 
Das abgeschiedene Gold wurde durch Decantation mit 
heissem Wasser, sowie durch Auskochen mit Wasser von 
den Chloriden befreit und schliesslich nach dem Trocknen 
am Filter mit diesem im Porzellantiegel verascht, geglüht 
und gewogen. Das Gewicht des Goldes betrug 0,2086 g 
oder 51,99 Proc. Das Filtrat wurde in einer abgewogenen 
Porzellanschale verdampft, der Rückstand schwach geglüht 
und gewogen; das Kaliumchlorid betrug 0,0801 g oder 


° Sitzungsberichte der kaiserl. Akademie, Bd. XCIX Abth. II 
c. 16. Mai 1890. AI. Lainer, „Ein neues wasserfreies Gold- 
chloridkalium.* 
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19,96 Proc. Nach der Berechnung enthält das chemisch 
reine Salz der Formel AuCl,KCl 52,05 Proc. Gold und 
19,73 Proc. Kaliumchlorid. 

d) Die neutrale Goldsalzlösung, mit salzsaurem Hy- 
droxylamin versetzt, scheidet nach einiger Zeit selbst bei 
gewöhnlicher Temperatur und auch im Dunkeln Gold ab; 
jedoch wird die Fällung des Goldes im Sonnenlichte sehr 
beschleunigt. 

e) Eine Goldchloridlösung wurde mit Cyankalium ver- 
setzt, bis die Lösung farblos war. Mit salzsaurem Hydro- 
xylamin und Aetznatron war selbst in der Kochhitze keine 
Fällung zu erzielen. 

f) 2 g unterschwefligsaures Natrium wurden in wenig 
Wasser gelöst und 15 cc Goldchloridlösung mit einem 
Goldgehalte von 0,1275 g zugesetzt. Die Lösung von 
Auronatriumtbiosulfat ist weder durch Eisenvitriol, noch 
durch Oxalsäure zersetzbar. Mit salzsaurem Hydroxylamin 
und Aetznatron geht die Abscheidung des Goldes aus obiger 
Lösung quantitativ genau vor sich. Es wurden gefunden: 

0,1276 g Gold. 
Auch diese Fällungsmethode ist für die photographische 
Praxis zur Abscheidung des Goldes und Silbers aus den 
gebrauchten Ton- und Fixirbädern verwendbar, wenn statt 
des reinen salzsauren Hydroxylamins das Reducirsalz im 
Vereine mit Laugenstein verwendet wird. 

Chemisches Jaboratorium der k. k. Lehr- und Ver- 
suchsanstalt für Photographie- und Reproductionsverfahren 
in Wien. 

Wien, November 1891. 


Ueber Fortschritte in der Spiritusfabrikation. 
(Patentklasse 6. Schluss des Berichtes Bd. 283 S. 111.) 


Ueber eine neue Gährung der Stärke berichten Solaro 
und Gosio in Li Stationi speriment. agrar. Ital. Bd.19 S. 540. 
Dieselbe wird durch einen Bacillus veranlasst, welchen 
die Verfasser Bacillus suaveolens nennen. Derselbe ver- 
wandelt Stärke allmählich in Dextrin und Glukose, wobei 
Alkohol, Aldehyd, Ameisen-, Essig- und Buttersäure ent- 
stehen, ausserdem aber, was für diesen Bacillus charakte- 
ristisch ist, wohlriechende Aetherarten. Der Bacillus be- 
wirkt eine langsam fortschreitende Oxydation der Stirke. 

Die Spaltungsproducte der Eiweisstoffe studirte M. 
Nencki und kam dabei zu dem Resultat, dass die Theorie 
Schützenberger’s den zahlreichen labilen Formen des Eiweiss- 
moleküls, wie wir sie in dem lebendigen protoplasmati- 
schen Eiweiss, den Enzymen und Toxalbuminen kennen, 
keine Rechnung trägt und daher so erweitert werden 
müsste, dass von der ursprünglichen Hypothese nicht viel 
übrig bliebe. (Schweizer Wochenblatt Bd. 29 8.60) — Ueber 
denselben Gegenstand, jedoch in anderer Richtung, hat 
auch M. Siegfried gearbeitet. (Ber. der deutsch. chem. 
Ges. Bd. 24 S. 418.) 

Ueber die Constitution des Leucins haben E. Schulze 
und A. Likernik Untersuchungen ausgeführt. (Ber. der 
deutsch. chem. Ges. Bd. 24 S.669.) Es zeigte sich, dass die 
«-Amidoisobutylessigsäure, welche die Verfasser aus Iso- 
valeraldehydammoniak und Blausäure nach bekannter 
Methode darstellten, mit dem inactiven Leucin in allen 
Punkten übereinstimmte. Beide Körper sind hiernach 


identisch. Die normale &-Amidokapronsäure ist von dem 
inactiven Leucin verschieden. 

Ueber die Veränderungen der stickstoffhaltigen Sub- 
stanzen in der Gerste während des Keimungsprocesses geben 
A. Hilger und Fritz van der Becke im Chemischen Central- 


hlatt 1890 Bd. 11 S. 315 folgende Zahlen: 


Stickstoff in Form von: 


löslichem Ammoniak- Amido- 


Eiweiss Pepton salzen säuren Amiden 

Proc. Proc. Proc. Proc. Proc. 
Rohgerste . . . 0,060 0,0046 0,0169 0,0417 — 
Geweichte Gerste 0,0354 0,0009 — 0,0294 — 
Grünmalz . 0,1671 0,0058 0,0290 0,1417 0.0505 
Darrmalz . 0,1194 0,0233 0,0057 0,2257 0,0029 


Ueber einen Stärke vergährenden und Amylalkohol er- 
zeugenden anaeroben Wassermikroben veröffentlicht M. L. 
Perdrix in den Annales de l’Institut Pasteur, 1891 Nr. 5, 
eine längere Abhandlung, welcher wir nach einem Referat 
von Windisch in der Zeitschrift für Spiritusindustrie, Bd. 14 
S. 177, das Folgende entnehmen. Der Verfasser gewann 
den Bacillus aus Pariser Leitungswasser. Er wächst nur 
unter Ausschluss der Luft. In der Luftleere, in einer 
Wasserstoff-, Stickstoff- und Kohlensäureatmosphäre wächst 
er leicht, auch in einer sterilen Nährlösung unter einer 
Oelschicht. Die günstigste Wachsthumstemperatur ist 35°, 
die oberste Grenze 42 bis 43°. Bei ungünstigen Lebens- 
bedingungen entwickelt er Sporen, welche 10 Tage lang 
eine Temperatur von 50° und 10 Minuten eine solche von 
80° ertragen, ohne abzusterben. Der Bacillus amylozymicus 
entwickelt sich in allen gewöhnlich gebrauchten Nähr- 
lösungen; er vergährt die Zuckerarten, wirkt energisch auf 
stärkehaltige Materialien ein, äussert aber keine Wirkung 
auf Cellulose und milchsauren Kalk und unterscheidet sich 
bierdurch wesentlich vom Pasteur’schen Vibrio butyricus 
und dem van Tieghem’schen Amylobacter. Der Bacillus 
producirt Säure, welche seine Lebensthätigkeit hemmt; wird 
die Säure neutralisirt, so ist aber die Gährung eine voll- 
kommene. Bei der Vergithrung des Zuckers entwickeln 
sich beträchtliche Mengen von Wasserstoff und Kohlensäure, 
deren Mengenverhältniss mit der Zuckerart und dem Alter 
der Cultur wechselt. Gleichzeitig wird Buttersäure und 
Essigsäure gebildet. Bei den Gährversuchen mit Glukose 
wurden im Anfang bedeutend mehr Raumtheile Wasser- 
stoff als Kohlensäure gebildet, nach 9 Tagen hatten sich 
die Unterschiede beträchtlich ausgeglichen. Auf Grund der 
gefundenen Analysenzahlen kanı Verfasser zu dem Schluss, 
dass die Umsetzung nach folgender Gleichung verläuft: 

46C0,H,.0, + 18H,0 

= 224 H + 94C0, +- 15C,H,0, + 38C,H,02. 
Ferner zeigten die Analysenzahlen, dass in den ersten 
3 Tagen sich Essigsäure gleichzeitig neben Buttersäure 
bildet, dass sich dagegen vom 3. bis 9. Tage der Gäbrung 
nur mehr Buttersäure bildet und die Gährung analog der 
Buttersäuregährung verläuft nach der Gleichung: 

C,H i20; = 4H -+ 200, — CHRO. 

Bei der Saccharose dauert die gleichzeitige Bildung 
von Essigsäure neben Buttersäure 5 Tage, von da ab tritt 
reine Buttersäuregährung ein. Aebnliche Resultate wurden 
bei der Lactose erhalten. Die Bildung von Essigsäure 
wird zum Theil durch Luftzutritt bervorgerufen, zum 
Theil jedoch auch durch das Lebensstadium des Bacillus. 
Zur Zeit der reinen Buttersäuregährung sind alle Bakterien- 
zellen mit Sporen versehen. Der Bacillus wächst auf allen 
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stärkehaltigen Rohmaterialien, verwandelt die Stärke in 
einen der Glukose nahestehenden Zucker und vergährt, 
wenn die Säure neutralisirt wird, diesen Zucker. Dabei 
entsteht neben Aethylalkohol stets Amylalkohol. Die 
Gleichung, nach welcher die Zersetzung der Stärke vor 
sich geht, ist jedenfalls sehr complicirt. Man kann sich 
aber ein Bild von der Zersetzung der Stärke machen, wenn 
man annimmt, dass aller Kohlenstoff der gefundenen Um- 


wandelungsproducte der Stärke entstammt. Dann ent- 
sprechen: 

3,520 g Zucker 3,37 g Stärke 

0,407 g Kohlensäure . 0,25¢ =, 

0.347 g Aethylalkohol . 041g „ 

0,082 g Amylalkohol 012g , 

0,080 g Essigsäure . 0,078 , 

0,175 g Buttersäure 021g , 

Summa: 4,23!g  , 


Von den angewendeten 4,5 g Stiirke findet man also 
4,23 g oder 94 Proc. wieder, die fehlenden 6 Proc. sind 
offenbar als Dextrin vorhanden, welches stets in der ver- 
gohrenen Stärke nachzuweisen ist. Der Verf. versuchte 
auch den durch den Bacillus erzeugten Zucker durch Bier- 
hefe zu vergähren. Man braucht zu dem Zweck gar nicht 
erst den Bacillus abzutödten, sondern kann die Hefe gleich- 
zeitig mit dem Bacillus aussäen. Der Bacillus verwandelt 
dann die Stärke in Zucker, die Hefe den Zucker in Alkohol. 
Durch das Zusammenwirken beider Organismen wird da- 
her Stärke direct in Alkohol verwandelt. Aus 1 k Kar- 
toffeln erhielt der Verf. dabei 105 bis 110 ce Alkohol. 
Man kann daher durch gleichzeitige Verwendung des 
Bacillus und der Hefe etwa 90 Proc. der theoretischen 
Alkoholmenge aus Stärke erhalten. Der auf diese Weise 
erhaltene Alkohol enthielt stets Amylalkohol. Der Verf. 
suchte noch zu entscheiden, ob derselbe auf Rechnung der 
Gährthätigkeit der Hefe oder des Bacillus zu setzen ist. 
Diese Versuche ergaben, dass der Amylalkohol seine Ent- 
stehung nur der Einwirkung des Bacillus auf die Stärke 
verdankt. Diese Beobachtungen werfen interessante Streif- 
lichter auf das Vorkommen des Amylalkohols in den In- 
dustriealkoholen. Wie soll man sich deren Entstehung 
erklären? Man kann sich denken, dass dieser Bacillus und 
noch andere im Wasser vorkommende in der Stärke, welche 
in den Maischen nie vollkommen verzuckert ist, ein für 
ihre Entwickelung günstiges Medium finden und sich unter 
dem Schutz der sich gleichzeitig durch die Gährthätigkeit 
der Hefe entwickelnden Kohlensäure entfalten können. 

Ueber eine neue, optisch active Modification der Milch- 
säure, durch bakterielle Spaltung des Rohrzuckers erhalten, 
von F. Scherdinger. Der Verf. hat die bisher unbekannte 
linksdrehende Milchsäure durch Vergährung von Rohrzucker 
unter dem Einfluss eines Spaltpilzes, den er Bacillus acidi 
laevolactici nennt, gewonnen. Er fand denselben in dem 
Brunnenwasser einer ungarischen Militärstation. Der 
Bacillus vegetirt noch unter 10°, nicht mehr über 40°, 
am besten übt er seine specifische Gährthätigkeit bei 36°. 
Es wurden 30 g Rohrzucker unter Zusatz von Nährsalzen 
und Calciumcarbonat nach dem Sterilisiren mit dem Ba- 
cillus geimpft und vergohren. Beim Destilliren des Re- 
actionsproductes ging Aethylalkohol über. Der eingeengte 
Rückstand lieferte etwa 25 g eines Kalksalzes, aus welchem 
das Zinklactat in mikroskopischen Prismen gewonnen wurde. 


_ | NB.! Diese Zahl steht in der angegebenen Quelle; die 
Summe ergibt jedoch 4,43. Der Ref. 
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Die daraus hergestellte freie Säure ist mit Wasserdampf 
flüchtig, hellgelb, schwer beweglich, sauer reagirend, lös- 
lich in Alkohol, Aether und Wasser. Die Salze der neuen 
Säure drehen nach rechts, ebenso wie die Salze der rechts- 
drehenden Paramilchsäure nach links drehen. Lässt man 
eine Lösung gleicher Theile des rechts- und linksdrehenden 
Zinksalzes nach dem Erwärmen krystallisiren, so schiesst 
das gihrungsmilchsaure Zink an. Somit besteht letzteres 
und folglich wohl auch die Gährungsmilchsäure aus zwei 
entgegengesetzt optisch Activen. (Monatshefte für Chemie, 
Bd. 11 S. 545, nach Wochenschrift für Brauerei, Bd. 8 
S. 475.) 

Ersatz des Milchsäurefermentes in der Brennerei; 
Milchsäurefabrikation. In der Zeitschrift für Spiritus- 
fabrikation, Bd. 14 S. 120, werden drei Verfahren mit- 
getheilt, welche zur Darstellung von Milchsäure in Ver- 
bindung mit der Brennerei in Vorschlag gebracht sind. 
M. E. Delacroix (Journ. de Pharm. et de Chim., 1891) 
gewinnt die Milchsäure aus Molke, G. Jacquemin (eben- 
daselbst) und Larrieu (Chemikerzeitung, 1891) dagegen aus 
Malz, welches eingemaischt und bei geeigneter Temperatur 
der Milchsäuregährung überlassen bleibt. 

Ueber die antiseptische Wirkung der Milchsäure be- 
richtet Piatkowski in der Zeitschrift für Spirttusindustrie, 
Bd. 14 S. 167. Bei einem Säuregehalt der Hefe von 1,2 
bis 1,4 zeigten die reifen Maischen 2,5 Säure und die Ver- 
gährung war sehr mangelhaft, dagegen ging bei 3,0 cc 
Siure in der Hefe die Säure der reifen Maische auf 1,0 
bis 0,9 zurück und die Vergährung war tadellos. Durch 
den hohen Säuregrad in dem Hefegut wurde die Ent- 
wickelung der Hefe verlangsamt, und es würde, nach An- 
sicht des Verf., wohl vortheilhafter sein, mit weniger Säure 
in der Hefe zu arbeiten, dagegen nebenbei Milchsäure zu 
bereiten und diese den Hauptmaischen zuzusetzen. 

Zur Vorausberechnung der Alkoholausbeute aus stärke- 
haltigen Rohstoffen macht Ed. Donath in der Chemiker- 
zeitung, 1891 S. 597, neue Vorschläge, auf welche wir vor- 
läufig jedoch nur hinweisen können. 

Ueber den vierten primären Amylalkohol; von L. Dissier 
(Compt. rend., Bd. 110 S. 1065). Der Verf. zeigt, dass 
die von Freund und Lenze früher erhaltene Verbindung 
nicht der vierte Amylalkohol ist, sondern in seinen Eigen- 
schaften mit dem von HWurtz erhaltenen Dimethyläthyl- 
carbinol übereinstimmt. Der Verf. hat nun, vom Pinacolin 
ausgehend, den vierten Amylalkohol, den Trimethyläthyl- 
alkohol, erhalten. Derselbe bildet eine krystallinische Masse, 
welche bei 48 bis 50° schmilzt und bei 112 bis 113° siedet. 
Auch den Trimethylacetaldehyd stellte Verf. dar. Derselbe 
schmilzt bei 3°, siedet bei 74 bis 75° und liefert bei der 
Reduction mittels Natriumamalgam Trimethyläthylalkohol. 

Ueber die Eigenschaft der Antiseptica, die Alkohol- 
gährung zu beschleunigen; von E. Biernacki. (Archiv für 
Physiologie, Bd. 49 8. 112.) Einem Bericht in der Chemiker- 
zeitung, 1891 Repertorium $. 167, über diese Arbeit 
entnehmen wir das Folgende: Alle antiseptischen Mittel 
besitzen die Eigenschaft, unter gewissen Bedingungen, be- 
sonders in kleinen Dosen, die Alkoholgährung zu verstärken 
und zu beschleunigen. Je kräftiger das Mittel antifermen- 
tativ einwirkt, desto mehr ist es fühig, die Gährung zu 
verstärken. Die Verstärkung der Alkoholgährung bezieh. 
der Gährungs- und Fäulnissprocesse im Allgemeinen kann 
sogar bei starken Concentrationen, bei grösseren Dosen der 
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Antifermentativa stattfinden, wenn nur grosse Mengen von 
Gährungserregern vorhanden sind und daher ein jedes 
Individuum von kleiner Dosis des Giftes beeinflusst wird. 
Scheinbar sind die organischen Körper fähig, die Gährung 
mehr zu verstärken als die anorganischen. 

Ueber die Zulässigkeit des Effront’schen Verfahrens in 
der Branntweinbrennerei vom gesundheitlichen Standpunkte; 
von H. Tappeiner. (Zeitschrift des Landwirthsch. Vereins in 
Bayern, 1890 8. 835 und 882.) Der Verf. stellte Versuche 
darüber an, ob die nach dem E/front’schen Verfahren, bei 
welchem ein Zusatz von höchstens 6 g Fluoralkalien auf 
1 hl stattfindet, gewonnene Schlämpe den damit gefütterten 
Thieren keinen Nachtheil bringen könnte, und gelangte zu 
dem Resultat, dass die Fütterung für die Gesundheit der 
Thiere auch bei längerer Dauer und grösstmöglichem Ver- 
brauche als unschädlich anzusehen ist, vorausgesetzt, dass 
der Zusatz von Fluoralkali die bisher angewandte Menge 
nicht um ein Mehrfaches übersteigt. Die Untersuchung 
der Milch auf Fluorverbindungen ergab ein negatives 
Resultat, auch die sonstige Beschaffenheit der Milch zeigte 
keinerlei Veränderungen. 

Der Nährwerth und die Ausscheidung des Alkohols; 
von Fritz Strassmann. (Pflüger’s Archiv für die gesammte 
Physiologie, Bd. 49 8. 315.) Der Verf. beobachtete eine 
stärkere Fettbildung durch Alkoholgabe bei einem Versuch 
mit Hunden. Weitere Versuche über die Ausscheidung 
des Alkohols ergaben, dass der weit überwiegende Theil 
desselben im Körper verbrannt wird, und dass somit der 
Alkohol in geringen Dosen sich wie ein Nahrungsmittel 
verhält. Dem Satze Bodländer’s, dass unter gewöhnlichen 
Umständen mindestens 95 Proc. des eingeführten Alkohols 
dem Körper zu Gute kommen, tritt der Verf. mit der 
Modification bei, dass statt 95 Proc. etwa die Zahl 90 ge- 
setzt wird. 

Dass dem Alkohol eiweissparende Wirkung zukommt, 
hat Carl von Noorden durch Versuche gefunden, und zwar 
werden die Calorien des Alkohols bei eiweissreicher Kost 
gut, bei eiweissarmer dagegen schlecht verwerthet. (Ber- 
liner klinische Wochenschrift, Bd. 28 8. 554.) 

Versuche über den Einfluss des Saccharins auf die 
Verdaulichkeit der Eiweisstoffe durch Magensaft, welche 
A, Stutzer ausführte, ergaben in Uebereinstimmung mit 
Strohmer und Stift einen deutlich störenden Einfluss, jedoch 
will Verf. daraus irgend welche Folgerungen für den prak- 
tischen Gebrauch des Süsstoffes nicht ziehen, da die Menge 
in Betracht kommt, welche davon genossen wird, und bei 
der Verdauung individuelle Eigenschaften eine grosse Rolle 
spielen. Bei höherem Säuregehalt des Magensaftes wirkte 
das Saccharin weniger störend als bei schwachem. Ob bei 
Gegenwart des Saccharins der Magen einen Saft mit eben- 
solchem Säuregehalt absondert, als unter gewöhnlichen 
Verhältnissen, ist nicht nachgewiesen. (Landw. Versuchs- 
stationen, Bd. 38 8. 68.) 

J. Huygens kommt bei Untersuchungen über die Wir- 
kuny des Saccharins zu dem Schluss, dass der Ersatz des 
Zuckers durch Saccharin in unsern Nahrungsmitteln in 
Folge der geringen dabei in Frage kommenden Menge als 
unschädlich anzusehen ist. (Rundschau, Bd. 1 S. 234.) 

Versuche über die schwere Vergährbarkeit und die 
Zusammensetzung des Preisselbeersaftes, welche E. Mach 
und Ä. Portele ausführten, ergaben als Ursache die schon 
von Löw in dem Saft nachgewiesene Benzoösäure, welche 
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in Mengen von 64 bis 86 g auf 1 hl des Saftes darin vor- 
kommt. Diese Menge reicht aber nicht hin, um den Saft 
auf die Dauer bei höherer Temperatur zu conserviren. 
(Landw. Versuchsstationen, Bd. 38 8. 69.) 

Die Einrichtung einer Hefezuchtanstalt seitens des 
Vereins der Spiritusfabrikanten Deutschlands ist nach einer 
Mittheilung der Zeitschrift für Spiritusindustrie, Bd. 14 
S. 153, in Aussicht genommen. Dieselbe ist bestimmt, 
reine Heferassen zu verhältnissmässig billigen Preisen an 
die Mitglieder des Vereins zur Verwendung als Stellhefe 
abzugeben. Diese Fabrikation würde so ziemlich das ganze 
Jahr betrieben werden können. 

Ergebnisse der Prüfung von Spirituskochapparaten 
theilt Hanow in der Zeitschrift für Spiritusindustrie, 
Bd. 14 S. 112, mit. Die Untersuchung ergab folgendes 


Resultat: 
N en ney Nee poe 

; 00 i 212- 

Apparat i tan. Spiritus kraft in 
Min. Sec. g Proc. 

Berzelius . . 2.2.2. l0 30 32,33 53,93 
Cohn. 2.0 cme. eS 10 30 33,34 52,30 
Rapid oder Schnellkocher 10 30 33,70 51,73 
Körner . Ao th ne 10 — 37,90 45,89 
Püppel <q u 2.5. ll — 39,36 44,30 
Otte cS ab er ll — 39,78 43,83 
Excelsior . . . 2... 10 45 42.66 40,88 
Ascana . . . . ‘’ 10 — 43.20 40,30 
Brüggemann . . . . . 10 30 44,50 39,23 
Alter Dochtbrenner . . 30 — 34,66 50.30 


Diese Zahlen zeigen, dass keiner der neueren Apparate 
so sparsam und doch dabei so energisch wirkt, wie der 
alte Berzeliusbrenner, derselbe ist aber doch wohl nur zum 
Kochen zu benutzen und nicht zum Braten oder sonsti- 
gem Zubereiten von Speisen, dazu wirkt die Flamme zu 
local gegen den Boden des Kochgefasses. Die neueren 
Brenner zeigen dagegen alle das Bestreben, die Flamme 
unter dem Kochgefäss gleichmässig auszubreiten, und es 
wird deshalb hoffentlich möglich sein, durch sie, wie es 
die Erdölkocher thun, das Kochloch eines Herdes zu er- 
setzen. Wird dieses erreicht, so wird der schon immer 
beliebte Spirituskocher ein noch vielbegehrteres Stück in 
jeder Wirthschaft werden. Morgen. 


Zur Fabrikation des Tetrabromfluoresceins. 
Von Dr. Otto Mühlhäuser. 
Mit Abbildungen. 


Ich habe seiner Zeit die Fabrikation des Eosins aus- 
führlich beschrieben, ohne mich jedoch über die Apparate, 
welche zur Darstellung des Farbstoffes benutzt werden, zu 
verbreiten. Ich gebe an dieser Stelle die Einrichtung des 
Eosinbetriebes als Nachtrag zu jener früheren Mittheilung. ' 

Die Gewinnung des Eosins im Betriebe (vgl. Fig. 1 
und 2) geschieht wie nachsteht: 

Man löst das Fluorescein im mit Dampf heizbaren 
Doppelkessel A; in Natronlauge auf. Ebenso das Brom 
im Kessel A, Dann lässt man die heissen Flüssigkeiten 
im Kessel erkalten, siphonirt nach der Holzbütte B ab, 
bringt mit Wasser auf die richtige Verdünnung, mischt 
mit einem Holzrührer und fällt mit Salzsäure, welche man 
aus dem Fass C zulaufen lässt. Nach dem Kochen mit 


1 Vgl. 1887 268 49. 99. 


22 Kleinere Mittheilungen. 
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directem Dampf verdünnt man mit Wasser, lässt absitzen 
und decantirt nach der Bütte E. Das Waschen wieder- 
holt man mehrere Mal und bringt schliesslich den Farb- 
stoff aufs Kastenfilter D, zum Abtropfen. Die in E an- 
gesammelten, Eosin suspendirt haltenden Waschwasser 
lässt man über Nacht, d. h. etwa 12 Stunden absitzen 
und filtrirt dann durch D}. Den Rückstand auf D, ver- 
einigt man mit der nächst folgenden Operation. Das auf 
dem Filter D, befindliche Eosin trocknet man auf den 
Trockenplatten F1—4.’ 
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Zur Fabrikation des Tetrabromfluoresceins. 


Man kann das freie Eosin auf verschiedene Weise 
löslich machen. Entweder durch Ueberleiten von gas- 
föürmigem Ammoniak? oder durch Lösen in wässerigem 
Natron und Eindampfen des Filtrats oder aber durch 
Lösen der Eosinsäure in alkoholischem Natron und Aus- 
krystallisirenlassen des Natronsalzes. Auf letztere Weise 
erhält man ein entsprechend reineres Product. Zur Ge- 
winnung desselben löst man die Eosinsäure in dem im 
Wasserbade sitzenden Kupferkessel G in der Wärme in 
alkoholischem Natron auf und lässt die Lösung in die 
Holzbottiche Aı_s bezieh. Hy—¢ abfliessen und erkalten. 
Dabei scheidet sich das Eosinnatrium in prächtigen Kry- 
stallen aus. Die alkoholische Mutterlauge zieht man mit 
einem Siphon in die Rinnen A, bezieh. A, ab, aus denen 


? Vgl. O. Mühlhäuser, D. p. J. 1892 283 * 210. 
’ Vgl. O. Mühlhäuser, D. p. J. 1892 288 * 234. 
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der Spiritus nach dem Druckkessel K läuft, um mit Luft 
nach dem Colonnenapparate (behufs Wiedergewinnung des 
Alkohols) transportirt zu werden. Die in den Büttchen 
verbleibenden Krystalle lässt man auf Baumwollfilterchen 
abtropfen. Dann trocknet man die Stücke in der Trocken- 
kammer und bringt sie als Brocken oder aber gemahlen 
als Pulver auf den Markt. 


Cannstatt, Februar 1892. 


Torpedoboote und Torpedo- 
depotschiffe. 


Am 14. Januar 1892 machte 
das für die österreichische Marine 
bei F. Schichau in Elbing gebaute 
Torpedodepotschiff Pelikan seine 
Probefahrten in der See vor Dan- 
zig. Der Pelikan ist ein Schiff 
von 85 m Länge, 12.5 m Breite, 
5,25 m Tiefgang und 3000 t De- 
placement, es besitzt eine drei- 
fache Expansionsmaschine von 
5000 indicirten PP. 

Das Schiff hat den Zweck, 
einer Torpedobootflotte auf der 
See als Rückhalt, Vorrathsraum 
und Schutz zu dienen; in dieser 
Absicht ist es mit grossen Maga- 
zinen ausgerüstet, in welchen 
sich alle den Torpedobooten etwa 
nöthigen Sachen befinden, als 
Ersatzmaschinentheile, White- 
head-Torpedos, Munition, Waffen, 
yy: Kohlen, welche bereits in Säcke 
verstaut mitgeführt werden u. dgl. 
Besondere Ausladekrähne gestat- 
ten das Ueberschiffen aller die- 
ser Sachen selbst bei bewegtem 
Wasser. Das Schiff führt ausser- 
dem eine grosse Anzahl Mann- 
schaften und Officiere an Bord, 
welche ebenfalls an die Torpedo- 
boote als Ersatz übergeführt wer- 
den sollen und sind für dieselben 
geräumige Kajüteinrichtungen an- 
geordnet. Ebenso sind bequeme, 
gut eingerichtete Lazarethräum- 
lichkeiten vorhanden. Um et- 
waige Schäden an Schiffen und 
Maschinen sofort beseitigen zu 
können, befinden sich an Bord 
zwei Werkstätten, die mit Werk- 
zeugmaschinen und Instrumenten 
ausgerüstet sind. 

Der Pelikan soll nicht als 
eigentliches Kriegsschiff am 
Kampf theilnebmen, aber er ist 
dennoch mit einer bedeutenden 
Anzahl Schnellfeuer- und Maschinenkanonen armirt, um den 
Angriff feindlicher Boote und leichter Kreuzer zurückzuweisen 
und um die sich in seinen Schutz begebenden Boote zu decken. 
Derartige Depotschiffe sind für jede Seemacht, welche dem 
Torpedowesen ernste Beachtung schenkt, eine Nothwendigkeit 
geworden, da sie den Wirkungskreis der Torpedoboote ver- 
doppeln und verdreifachen. 

Als Geschwindigkeit war für den Pelikan vertragsmässig 
16,5 Knoten in der Stunde vorgesehen. Die Probefahrt fand 
zwischen Leuchtfeuer Hela und Tonne Pillau bei einer Wind- 
stärke von 5 und recht stark bewegter See statt. Diese Strecke 
von genau 36,9 Knoten wurde mit dem Winde in 1 St. 59 Min. 
und gegen den Wind in 2 St. 3 Min. durchlaufen, was einer 
mittleren Geschwindigkeit von 18,3 Knoten entspricht und dem- 
nach ein Mehrbetrag von 1,8 Knoten ergab. Die Maschine, 
nach Schichau’s System gebaut, arbeitete ungemein ruhig und 
indicirte 4800 H bei 140 minutlichen Umdrehungen. Die 
Dampfkraft wird in zwei cylindrischen Doppelkesseln erzeugt; 
jeder Kessel hat einen Durchmesser von 4400 mm, eine Länge 
von 5600 mm und ist aus weichem Stahl für einen Arbeits- 
druck von 11 at gebaut. Der Kohlenverbrauch betrug bei 
dieser Fahrt nur 0,75 k für die indicirte P. Das Gesammt- 
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gewicht der Maschinen und Kesselanlage mit Wasser in den 
Kesseln und Condensatoren einschliesslich aller Hilfsmaschinen 
und aller Reservetheile betriizt 330 t, so dass also auf die 
Tonne Maschinengewicht 12,37 HP geleistet wurden. Diese 
Leistungen wurden bei natürlichem Zuge erreicht; die Vor- 
richtung zum verstärkten Zuge, welche bei den Kesseln an- 
geordnet ist, wurde nicht angestellt, und da die Ergebnisse die 
Erwartungen der österreichischen Regierung weit übertrafen, 
so hat dieselbe von der Abhaltung weiterer Probefahrten ganz 
Abstand genommen. 

Für dieselbe Regierung befindet sich jetzt bei Schichau 
eine Panzerschiffsmaschine von 10 000 indicirten HP in Bau und 
ein Torpedokreuzer von 800 t Deplacement und 23 Knoten 
Geschwindigkeit bei 4500 P. 

Für die kaiserl. russische Marine kommen im Mai 1892 
die beiden Torpedokreuzer Wojewoda und Possadnik von 
21 Knoten Contract Geschwindigkeit zur Ablieferung. 

Für die deutsche Marine sind eine Panzercorvette von 
4000 t Deplacement und 9000 HP ausser zahlreichen Torpedo- 
booten im Bau begriffen. Die letzten 24 Stück der abgelieterten 
deutschen Torpedoboote übertreffen wiederum ganz bedeutend 
alles in dieser Art früher Gebaute. Die Boote sind 45 m lang, 
haben eine Maschine von 1500 HP und erreichen alle eine Ge- 
schwindigkeit von 23 bis 24 Knoten in der Stunde. 

Die Dam; fkraft für diese Boote wird in je nur einem 
Schichau’schen Locomotivkessel erzeugt. Diese Kessel haben 
jetzt in der deutschen Marine eine fast zehnjährige Arbeitszeit 
hinter sich und sind in einer Weise hart, strenge und ein- 
gehend geprüft worden, wie wohl kein anderes Kesselsystem 
an Bord eines Schiffes es je ausgehalten hätte. Ganz abgesehen 
von sonstigen Vorzügen lässt sich bei gleichem Platzverbrauch 
und gleichem Gewicht bei keinen anderen Kesselsystem eine 
gleiche Leistung erlangen, wie mit dem richtig construirten 
Locomotivkessel. 


Zur Frostbrüchigkeit des weichen Thomasflusseisens. 


Ueber die Frostbrüchigkeit des weichen Flusseisens (Con- 
verter und Herdflusseisens) hat nach der Oesterreichischen Zeit- 
schrift für Berg- und Hüttenwesen, Nr. 12 Jahrg. 40, Prof. 
A. Vavra in Prag Untersuchungen angestellt und zunächst 
über die Biegeversuche mit Thomasflusseisen Mittheilung ge- 
macht. Letzteres Material hatte im Anlieferungszustande fol- 
gende Festigkeitseigenschaften: 

Zugfestigkeit (max. Inanspruchnahme) 3600 bis 4200 K/gc, 
Bruchdehnung (auf 20 mm Länge) . 32,7 „ 22,7 Proc. 
Contraction (bei einem (uerschnitt 

von 80 »:10 mm)... .. . . 654 , 501 . 

Arbeitsmodul für die Bruchgrenze 1084,2 „ 926,4 

Seiner chemischen Zusammensetzung nach bestand das 

untersuchte Material aus: 


Kohlenstotf . . . = 0,068 Proc. 


Silicium . . . . — 000 , 
Mangan . . . . — 0,215 , 
Phosphor. . . . = 0,019 , 
Schwefel . . . . — 0020 . 
Eisen (Differenz) = 99,648 , 


Diese Analyse ist ein Durchschnittswerth aus Analysen 
von 11 Ingots einer Charge, und zwar von deren Schopf- und 
Fussenden. 

Die untersuchten Probestäbe wurden mittels einer Circular- 
säge aus Breiteisen von 200 x 10 mm, dann aus Winkeleisen 
von 80x 80x10 mm und aus Trägern von 180 90 mm 
Querschnitt im kalten Zustande herausgeschnitten und an den 
schmalen Seiten glatt abgefeilt; dieselben hatten eine Länge 
von 500 mm und einen Querschnitt theils von 80`- 10 mm, 
theils von 30 > 10 mm. 

Bei umfassenden Versuchen erwies sich das genannte Ma- 
terial im kalten Zustande in hohem Grade zähe und bestand 
selbst die schärfste Beanspruchung anstandslos. 

Zur Erzeugung von niedrigen Temperaturgraden wurde in 
erster Reihe der natürliche Frost, dann flüssige Kohlensäure 


als Abkühlungsmittel gewählt und verwendet. 

Bei dem natürlichen Frost konnte damals eine nur miissige 

Abkühlung, und zwar von — 3° und — 5° erlangt werden. Bei 

beiden Temperaturen wurden je sechs Biegungen mit Streifen 
von 80> 10 mm Querschnitt durchgeführt. 
Dabei wurden die Schenkel auf einander 
gefaltet, wie durch die nebenstehende Skizze 
veranschaulicht wird. 

Nach der Biegung wurde die gestreckte Seite sowohl, als 
auch die gestauchte völlig gesund gefunden, indem die erstere 
keine Sprünge, die letztere keine gefährliche Quetschung auf- 
wies, so dass die Stäbe nach deren Biegung von jenen, welche 
bei der normalen Temperatur von 20° gebogen wurden, nicht 
zu unterscheiden waren. Der einzige Umstand, welcher bei 
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den Frostbiegungen auffallend erschien, war die grössere Steil- 
heit, also eine geringere Durchbiegung der dem Froste aus- 
gesetzten Stäbe unter einem Schlage von bestimmter Stärke. 

Zur Erzielung von bedeutend niedrigeren Graden, nänilich 
bis etwa — 30°, verwendete man flüssige Kohlensäure. Die 
Einwirkung der Kälte dauerte 15 Minuten, nach deren Ablauf 
das Thermometer noch 22° zeigte. Darauf wurde der Stab 
abgewischt und schnell gebogen. 

Das Verhalten dieses Stabes bei der Biegung war jenem 
bei — 5° gebogenen ähnlich, indem der Stab selbst beim voll- 
ständigen Falten der beiden Enden auf einander nicht die 
geringste Spur von Anbruch zeigte und nur eine grössere Steif- 
heit, also eine grössere Widerstandsfäbigkeit gegen Biegungen 
verrieth. Das Biegen dauerte etwa 2 Minuten; man kann also 
annehmen, dass sich die Temperatur des Stabes während dieser 
Zeit nur unbedeutend geändert haben konnte. 

Weitere Versuche wurden unter Anwendung von Kälte- 
mischungen angestellt, welche den Vortheil boten, dass der 
Kältegrad sicher bestimmt werden konnte, und auch wegen 
der längeren Dauer ein thermaler Beharrungszustand eintreten 
musste. 

Die Versuche ergaben, dass bei einem Thomasflachstabe 
30 >< 10 mm bei — 20° keine Spur von Anbruch weder an der 
gestauchten noch an der gespannten Seite sich zeigte. 

Bei einem gehärteten Probestabe desselben Materiales und 
derselben Dimensionen wurde der vorher kalt um 90° gebogene 
Stab bei — 20° anf einem Schmiedeamboss gerade gerichtet, 
ohne den geringsten Anbruch zu zeigen. Auch die übrigen 
Versuche mit unverletzten Stäben bei — 18, — 16 und — 13° 
angestellt, liessen eine Einwirkung der Kälte nicht erkennen. 
Ferner wurden dem Versuche mehrere eingefeilte, also verletzte 
Stäbe unterworfen. l 

Der Verfasser kommt zu folgendem Schlussergebniss: Aus 
der Thatsache, dass die verletzten und darauf auf eine niedrige 
Temperatur gebrachten Stäbe aus Thomasflusseisen eher zum 
Bruche gebracht werden, als bei der normalen Temperatur, 
oder wenn mässig erwärmt, ergibt sich, dass die Kälte auf 
die Brüchigkeit des Thomaseisens wohl von Einfluss ist; da 
jedoch die nicht verletzten Stäbe bei einer Abkühiung selbst 
bis auf -— 22° nicht zum Bruche gebracht wurden, so ergibt 
sich, dass die Verletzung an und für sich von einem grösseren 
Eintlusse auf die Brüchigkeit ist, als die niedrige Temperatur. 


Bticher-Anzeigen. 


Die Maschinenelemente. Ihre Berechnung und Con- 
struction mit Rücksicht auf die neueren Versuche; 
von C. Bach, Prof. des Maschinen-Ingenieurwesens an 
der k. techn. Hochschule zu Stuttgart. II. neubear- 
beitete Auflage. 1. Lieferung mit 204 in den Text 
gedruckten Abbildungen und 11 Tafeln Zeichnungen. 
Stuttgart 1891. Verlag der J. G. Cotta’schen Buch- 
handlung Nachfolger. 


Der Grundgedanke, welcher auch die in der zweiten Auf- 
lage der ersten Lieferung des Werkes niedergelegten Arbeiten, 
theils theoretischer Natur, theils von praktisch-wissenschaftlicher 
Richtung, durchzieht, ist in erster Linie der Nachweis des 
thatsächlichen Verhaltens der Ausfiihrungsmaterialien für die 
Maschinenelemente und weiters folgerichtig die Anwendung 
dieser Erkenntnisse auf die Berechnung und Construction der- 
selben, eine Methode, welche, in der vom Verfasser gezeigten 
Weise ausgebildet, in der That geeignet ist, sachgemässe und 
den thatsächlichen Verhältnissen entsprechende Berechnungs 
weisen unter Anwendung vollbegründeter Erfahrungszahlen zu 
liefern. Die Ergebnisse derselben — fern einen Widerspruch 
zwischen Theorie und Praxis herzorzurufen — werden geeignet 
sein, die Erstere zu einem anregenden und überzeugenden 
Studium zu erheben, die Letztere hingegen überprüfend auf 
jenen Standpunkt zu stellen, welcher durch die sparsame Ver- 
wendung der Ausführungsmaterialien zur Erreichung der Meist- 
werthe der mechanischen Leistungsfühigkeit der Maschinen- 
elemente gekennzeichnet ist. 

Die vorliegende erste Lieferung ist in den wichtigsten 
Abschnitten reich an Neuerungen, an Ergänzungen und selb- 
ständigen Arbeiten des Verfassers sowohl ans dem Gebiete der 
Materialienkunde als auch in rein theoretischer wie in prak- 
tisch wissenschaftlicher Richtung. Der Inhalt der ersten Lie- 
ferung umfasst vier Abschnitte und zwar a) über die Elasticität 
und Festigkeit der Materialien, b) über die Hilfsmittel zur 
Verbindung von Maschinentheilen, c) über Maschinenelemente 
zur Uebertragung der drehenden Bewegung von Welle zu Welle 
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und endlich d) die sonstigen Maschinenelemente der Dreh- 
bewegung, und bietet in ebenso klarer wie gründlicher Form 
dasjenige, was zum sachgemässen Studium der mechanischen 
Eigenschaften der Ausführungsmaterialien und deren Ausnutzung 
für die Berechnung der Abmessungen und mechanischen Lei- 
stungen der bezeichneten Maschinenelemente erforderlich ist. 
Der Inhalt der ersten Lieferung ist dem neuesten Stande des 
mechanischen Versuchswesens angepasst und durch die neuesten 
theoretischen Arbeiten des Verfassers ergänzt. 

Der erste Abschnitt bringt die Grundsätze der Elasticitäts- 
und Festigkeitslehre und deren wichtigsten Anwendungen auf 
Sonderfälle zahlreicher Art. Die Untersuchungen über den 
Widerstand der Gefässe und plattenförmiger Körper gegen 
einseitige Inanspruchnahme durch Flüssigkeitspressungen sind 
als grundlegend zu bezeichnen und bilden eine werthvolle und 
langersehnte Ergänzung und Richtigstellung der bisher auf 
diesem Gebiete ausgenutzten reinen Theorie. Die Zusammen- 
stellung der „Coefficienten der Blasticität und Festigkeit“ ist 
sehr reichhaltig und vollständig unter Berücksichtigung der 
statischen und dynamischen Inanspruchnahme der Austührungs- 
materialien zusammengestellt, sowie in überzeugender Weise 
unter Vorführung eines lehrreichen Versuchsmateriales be- 
gründet. l 

Bei Behandlung des Materiales „Gusseisen“ in auf Biegung 
und Verdrehung beanspruchten Bau- und Maschinenelementen 
sind die Ergebnisse früherer gleichfalls grundlegender Arbeiten 
des Verfassers übersichtlich zusammengestellt. 

Zur Kennzeichnung des Graueisens tür Maschinenguss wird 
auf dessen eigenartigen und von anderen Metallen abweichen- 
den mechanischen Eigenschaften hingewiesen und der völlige 
Mangel der Proportionalitäts- und Streckgrenze, sowie der Ein- 
fuss der Gusshaut auf die Festigkeit des Gusstückes hervor- 
gehoben. Der Berichterstatter bestätigt u. A. die Veränderlich- 
keit des Dehnungscoefficienten mit Zunahme der Inanspruch- 
nahme in zunehmendem Sinne, glaubt aber, gestützt auf eigene 
Erfahrungen, innerhalb enger Inanspruchnahmegrenzen wenig- 
stens annühernd mehrfache Proportionalitätsgrenzen und Deh- 
nungscoefficienten annelımen zu dürfen, unter gleichzeitiger 
Bestatigung der Thatsache, dass eine so scharf ausgeprägte 
einfache Grenze der Proportionalität, wie etwa bei Schweiss- 
und Flusseisen, wie Flusstahl vorkommend, nicht vorhanden ist. 
Der Einfluss der Gusshaut auf die Festigkeitsgrenze ist er- 
fahrungsgemäss je nach dem Verhältnisse der Grösse ihrer 
Oberfläche zum Inhalte des Probestückes ziemlich verschieden 
und wurde auch, als die bezeichnete Grenze hebend, für 
Druck- und Scherinanspruchnahmen, sichergestellt. Der Inhalt 
des ersten Abschnittes findet sofort im zweiten Abschnitte eine 
eingehende Verwerthung. Volle Zustimmung verdient die vom 
Vertasser durchgeführte energische Verfechtung der Ansicht 
über die entscheidende Bedeutung des Gleitungswiderstandes 
bei Warmnietungen für deren Festigkeitsverhältnisse und zu- 
lässigen Inanspruchnahmen sowie der Hinweis auf die Noth- 
wendigkeit der unter Beachtung dieser Grösse erst im Versuchs- 
wege zu findenden Grundlage für die Theorie der verschiedenen 
Arten der Warmnietungen. Die Vorführung der Considere'schen 
Untersuchungen ist völlig geeignet, die bisher herrschende 
Ansicht von der Zulässigkeit der Vernachlässigung des Glei- 
tungswiderstandes für Warmnietungen als nicht stichhaltig zu 
kennzeichnen. 

Berichterstatter hat (Kladno 1891) Gelegenheit gefunden, 
den Gleitungswiderstand bei Warmnietungen für Bauconstruc- 
tionen 1m Versuchswege für acht Arten der Nietanordnungen 
sicherzustellen und ergab sich derselbe bei bestimmter An- 
arbeitungsweise derselben für Schweiss-, Martin- und Thomas- 
Flusseisen-Nietungen bei gleicher Zahl und Stücke der Nietbolzen, 
hingegen bei verschiedener Anordnungsweise derselben in der 
Verbindung verschieden und innerhalb der Grenzen 1116 at 
und 1491 at liegend. 

Im gleichen Abschnitte begegnen wir u. A. einer neuen 
Berechnung der Wandstärke der Flammrohre seitens des Ver- 
fassers, unter gleichzeitiger Kritik der bisher hierfür in Geltung 
stehenden Rechnungsweisen, sowie eine sachliche Prüfung der 
gewonnenen Regel an Ergebnissen von Versuchen, welche mit, 
dem praktischen Kesselbaue entnommenen Flammröhren, be- 
hufs Sicherstellung ihrer Widerstandsfähigkeit gegen Einrollen 
erledigt wurden. 

Der dritte Abschnitt ist der Theorie und Praxis der Zahn- 
rad- wie der Reibungsrad-Triebwerkformen gewidinet. Die ein- 
gehendere Behandlung der Stirnräder mit Winkel(Pfeiljzähnen 
ist in der heutigen Bedeutung dieser Radformen für gewisse 
Triebwerke voll begründet. 

Die in diesem Abschnitte gelieferten theoretischen und 
graphischen Untersuchungen, die Ergebnisse der einschlägigen 
Materialuntersuchungen (Leder, Seile u. dgl.), die Feststellung 
der Dehnungscoetticienten dieser elastischen Uebertragungs- 
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mittel und deren Bedeutung für die Berechnung des Effect- 
verlustes durch „Schlupf“ und des thatsächlichen Uebersetzungs- 
verhältnisses sichern für das Studium dieser Triebwerke das 
neueste Erfahrungsmaterial und dadurch die Mittel für die 
sachgemässe und den thatsächlichen Verhältnissen entsprechende 
Erledigung der zahlreichen Aufgaben auf diesem eigentlich 
unbegrenzten Entwurfsgebiete. 

Der vierte Abschnitt enthält u. A. eine sehr anregende 
Studie über die Zapfenreibung, den Reibungscoefficienten, die 
Anforderungen an die Schmiermaterialien, deren Ergebnisse 
auf der Grundlage von praktisch-wissenschaftlichen Versuchs- 
arbeiten aufgestellt sind und für die rechnerische Behandlung 
der Frage nach den Abmessungen der Trag- und Halszapfen, 
ihrer Reibungsarbeit, bezieh. Etfectverluste von entscheidender 
Wichtigkeit sind. Die Behandlung der im vierten Abschnitte 
Aufgabe muss gleichfalls als grundlegend anerkannt 
werden. 

Wenn es auch nur möglich ist, in wenigen Strichen die 
wissenschaftliche Bearbeitungsweise des Stoffes der ersten Lie- 
ferung zu kennzeichnen und das mühsame aber dankenswerthe 
und eıfolgsichere Bestreben des Verfassers hervorzuheben, das 
Ergebniss des wissenschaftlichen Versuches als Grundlage für 
eine die Wissenschaft und Praxis befriedigende Theorie der 
Maschinenelemente auszunutzen, so werden die erbrachten Nach- 
weise genügend erscheinen, um den theoretischen wie con- 
structiven Werth des in der ersten Lieferung vorliegenden 
Werkes sicherzustellen und dasselbe in seiner neuesten Form 
allen Theilnehmern des maschinenbaulichen Studiums wärm- 
stens zu empfehlen. Glnr. 


Anilinschwarz und seine Anwendung in Färberei 
und Zeugdruck von E. Nölting und A. Lehne. Berlin. 
Julius Springer 1892. 


Die Art und Weise, in welcher die Verfasser die historische 
Entwickelung der verschiedenen Anilinschwarzverfahren im vor- 
liegenden Werk behandelt haben, ist eine so eingehende und 
sachgemässe, dass dadurch der ganzen Schrift ein dauernder 
Platz in der umfangreichen Literatur über Anilinschwarz ge- 
sichert bleibt. 

Ebenso erschöpfend sind die Kapitel über die Anwendung 
des Anilinschwarz im Zeugdruck und in der Färberei durch- 
gearbeitet und dürften namentlich auch die in dem Nachtrag 
zu diesen Abschnitten enthaltenen, der Praxis entstammenden 
Recepte für den Fachmann von grossem Interesse sein. Dem 
letzteren können gerade diese Kapitel als werthvolle Ergänzung 
und Erweiterung des Abschnittes „Anilinschwarz“ in Soxhlet’s 
Färberei der Baumwolle dienen, wiihrend sie dem Theoretiker 
eine gedrängte und doch umfassende Uebersicht über die ver- 
schiedenen, thatsächlich im Gebrauch stehenden Verfahren zur 
Anilinschwarzerzeugung ermöglichen. Leider hat die Fluss- 
säuremethode von Thies und Cleff (D.R.P. Nr. 57467 vom 
6. August 1890) keine Berücksichtigung mehr finden können, 
was im Hinblick auf die Bedeutung derselben für die Praxis 
zu bedauern ist. 

Den Schluss des Werkes bildet ein Kapitel über die Unter- 
suchung der Ausgangsmaterialien und ausserdem der Anilin- 
schwarzausfärbungen. 

Die dort mitgetheilte Tabelle wird sich ohne Frage als 
ein schätzbares Hilfsmittel zur Unterscheidung der auf ver- 
schiedene Weise erzeugten „Schwarz“ im Laboratorium nützlich 
erweisen, wie auch die angehängten Druckmuster und Aus- 
en bei Vergleichen werthvolle Anhaltspunkte geben 

Önnen. 


Die elektrische Minenzündung. Ein Hilfsbuch für 
Militär- und Civil-Techniker. Von A.v. Renesse. Berlin. 
C. Dunker. 72 S. 2,50 M. 


Der Inhalt verbreitet sich über das allgemeine Verfahren 
bei elektrischen Sprengungen und der Zündung sowohl der 
Glüh- als Funkenzündung, dann werden die Zündapparate, und 
zwar die galvanischen, die reibungselektrischen, die Volta- 
Inductions- und Magnet-Inductionszündapparate besprochen. 
Der folgende Theil enthält die elektrischen Zünder und zwar 
die Glühzünder, die Funkenzünder, die Leitungsanlagen und 
Schaltungen, sowie die Relais- und Funkenzündung. Ein An- 
hang erläutert die elektrischen Maasse. Das Buch ist für die 
Einführung in den praktischen Theil der Minenzündung recht 
geeignet. Die Figuren sind schematisch gehalten. 
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An die im letzten Bericht einer Betrachtung unter- 
zogenen Apparate und Maschinen, bei welchen der Arbeits- 
process durch ein Durchführen des Materials durch die 
Flotte o. dgl. zu Stande kommt, reihen sich nun viertens 
diejenigen Einrichtungen an, bei welchen ein Waschen, 
Bleichen, Färben u. s. w. zu Stande kommt durch ein: 


D. Durchtreiben der Flotte durch das Material. 


Dieses Durchtreiben der Flotte kann nun wieder in 
verschiedener Weise erfolgen; sie fliesst entweder in Folge 
ihrer eigenen Schwere durch das Material oder wird mit 
Hilfe einer Saug- bezieh. Druckwirkung durch dasselbe 
befördert oder endlich unter Anwendung der Fliehkraft 
hindurchgeschleudert. Für jede der genannten drei Mög- 
lichkeiten bat man eine grosse Reihe von Apparaten und 
Maschinen in Vorschlag gebracht, welche sich nach den 
gegebenen Gesichtspunkten zum Theil streng unterscheiden 
lassen, zum Theil aber auch derart construirt sind, dass 
sie ein Durchführen der Flotte durch das Material in der 
einen oder anderen Weise gestatten. Eine Anzahl von 
Beispielen neuerer Erfindungen möge das Wesen derselben 
näher erläutern. 

Fig. 1 veranschaulicht einen Apparat zum Färben von 
loser Wolle, derselbe rührt von Rhodes in Wakefield ber 
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Fig. ı. 
Rhodes’ Apparat zum Färben loser Wolle. 


und befindet sich bei der Firma Geo Lee und Sohn im 
gleichen Ort in Betrieb. Das zu behandelnde Material 
wird in dem mit einem durchlochten Boden D ausgestatteten 


Behälter B untergebracht, der mit Hilfe von Rädern C 


auf Schienen über einen zweiten Bottich A hinweg geführt 
werden kann, in welchem die Flotte angerichtet und durch 
ein Dampfleitungsrohr auf die geeignete Temperatur ge- 
bracht wird. Eine rotirende Pumpe saugt nun die Flotte 


aus dem Bebälter A ab und überführt sie nach dem Be- 
Dinglers polyt. Journal Bd. 234, Heft 2. 189211. 


Stuttgart, 8. April 1892. 


Redaktionelle Sendungen u. Mittheilungen sind zu richten: „An die Re- 
daktion des Polytechn. Journals“, alles die Expedition u. Anzeigen Be- 
treffende an die „J. G. Cotta’sche Buchlidig. Nachf.*, beide In Stuttgart. 


halter BC, aus welchem sie, das Material in Folge der 
Schwerkraft durchdringend, wieder nach dem Bottich A 
zurückgelangt, um den Kreislauf von neuem zu beginnen. 

Sollen mit dem Apparat auch Bobinen gefärbt werden, 
so wird der durchlochte Boden D durch einen solchen er- 
setzt, welcher mit einer Anzahl kreisförmiger Ausschnitte 
versehen ist, in die die mit durchlochtem Boden ver- 
sehenen, die Bobinen enthaltenden Töpfe (Fig. 4) eingesetzt 
werden. 

Um ferner eine gleichmässige Vertheilung der von 
der Pumpe in den Bottich B geförderten Flüssigkeit be- 
sonders bei der Behandlung von Gespinnstfasern herbei- 
zuführen, ausserdem aber auch ein Auflösen des einge- 
schichteten Materials durch den Flüssigkeitsstrahl zu 
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Fig. 3. l Fig. 4. 
Apparat zum Färben loser Wolle von Bradshaw und Lee. 


verhindern, hat der Erfinder über dem Materialträger noch 
einen durcblochten Siebboden angeordnet, welcher eine 
Theilung der Flotte zur Folge hat. Das Aufsetzen des 
Behälters B auf Räder C ermöglicht die Aneinanderreihung 
einer grösseren Anzahl Farbbottiche A o. dgl. und ein 
leichtes Weiterführen des genannten Behälters von einem 
zum anderen. 

Ein dem vorstehend gekennzeichneten Apparat ganz 
ähnlicher Apparat ist der in den Fig. 2, 3 und 4 wieder- 
gegebene von Bradshaw und Lee in Wakefield, Yorkshire, 
welcher auch Gegenstand des amerikanischen Patents 
Nr. 386835 ist. Der das Material, bier die im Cylinder 
eingesetzten Bobinen, enthaltende Behälter ist fest mit dem 
eigentlichen Flottenbehälter verbunden und trägt nebst 
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dem zur Vertheilung der Flotte bestimmten Siebboden 
auch noch eine besondere Dampfleitung, die ermöglicht, 
die Flüssigkeit stets auf der richtigen Temperatur zu er- 
halten. Die in einem Cylinder untergebrachten Bobinen, 
zwei, drei oder mehr, sind durch Drahtnetze getrennt; 
nach dem Färben werden sie gespült, in Trockencylindern 
getrocknet, der Zug geöffnet, gekämmt und wieder auf- 
gewickelt. 

Bei dem Färben aufgespulter Garne ist es von grösster 
Wichtigkeit, eine gleichmässige Durchdringung des Garnes 
auf der Spule von der Flotte derart zu erzielen, dass alle 
einzelnen Fasern des Garnes womöglich zu gleicher Zeit 
und bei der gleichen Temperatur in Berührung mit dem 
Färbemittel kommen. Zur Erzielung dieser Resultate wird 
bei dem von F. D. Aoust et frères in Brüssel construirten 
und durch D.R.P. Kl. 25 Nr. 50699 vom 25. Juni 1889 
geschützten Apparat zum Färben von Wollgarn auf Spulen 
im Farbbottich eine starke Strömung in der Flotte er- 
zeugt und die letztere unter entsprechendem Druck von 
der Mitte und von den Seiten in die Spulen getrieben. 
Der geeignete Druck auf die Spulen wird hervorgebracht 
durch Anbringung von Scheidewänden an den Seiten der 
Bottiche und perforirten Kupferröhren, welche provisorisch 
in die Mitte der Spulen eingeführt werden, nachdem man 
zuvor das Langgarn aus dem Inneren der letzteren ent- 
fernt hat. 

Um eine fortgesetzte lebhafte Circulation der Färbe- 
flüssigkeit in den Küpen und Bottichen zu erzielen, werden 
Flüssigkeitshebeapparate angewendet. Die bereits be- 
kannten Einrichtungen dieser Art gerathen theils durch 
die von dem Garn abfallenden Fasern, theils durch die in 
den Färbemitteln enthaltenen Säuren und Salze in Unord- 
nung, und es ist deshalb im vorliegenden Falle eine 
Schraubenpumpe angewendet, die mit senkrechter Achse 
so angeordnet ist, dass alle jene Theile, welche der 
Reibung und der Ausbesserung unterworfen sind, leicht 
zugänglich sind, und kein Verstopfen von Ventilen durch 
Unreinigkeiten oder Einrosten durch den Einfluss der Säure 
stattfinden kann. 

Die Schwierigkeit bei diesen Pumpen liegt in der 
Vermeidung der Bildung eines Luftsackes im oberen Theil 
derselben, sowie der Stauungen des Wassers, veranlasst 
durch die grosse Schnelligkeit der Schraube. Dieser Uebel- 
stand wird vermieden, indem man die Schraube mit einem 
Mantel umgibt, der mit Oeffnungen zum Eintritt der 
Flüssigkeit versehen ist, welche sich unterhalb der Schraube 
befinden. Die gesammte Anordnung ist hierbei so ge- 
troffen, dass der Wiederaustritt des Wassers o. dgl. ver- 
hindert ist und dieses keine andere Richtung einnehmen 
kann als die zur Schraube. Um die Wirkung der Centri- 
fugalkraft aufzuheben, die darin besteht, dass die Flotte 
gegen den Umfang der Schraube geschleudert wird, sind 
die Flügel der Schraube nach einwärts gebogen. Am oberen 
Theil, d. h. am Ende der Schraube, sind, um der Wirkung 
der sich dort ansammelnden Luft zu begegnen, in dem 
konischen Rohr ebenfalls kleine Scheidewände wie die 
Schraubenflügel, jedoch mit bedeutend grösserer Steigung 
angeordnet, welche der Flüssigkeit eine senkrechte Rich- 
tung geben. 

Auf die Holzküpen, wie sie gewöhnlich in den Färbereien 
angewendet werden, sind Holzunterlagen gelegt, in die die 
in der Regel aus Kupfer gefertigten Farbtröge eingehängt, 


Heft 2. 


und auf die die Röhren, welche die Farbflüssigkeit zuführen, 
gelegt werden. Dieses ganze System von Gefässen und 
Röhren kann in der kürzesten Zeit von einer Küpe zur 
anderen transportirt werden, um so andere Farben zu 
geben. 

Die Küpen haben an der Seite einen Flansch, an 
welchen die Pumpe angeschlossen werden kann, die leicht 
transportabel ist, indem ihr Gewicht kaum 100 k beträgt. 
Die durch die Färberei gehende Transmission ist so an- 
geordnet, dass jede Küpe eine besondere Riemenscheibe 
zum Pumpenbetrieb hat. 

Die Fig. 5 und 6 lassen die constructive Durchbildung 
des gekennzeichneten Apparates erkennen. 

Die Speisepumpe A ist in der unmittelbaren Nähe 
der Küpe aufgestellt. Der Antrieb erfolgt durch die an 
der Pumpe angeordneten Riemenscheiben und die konischen 
Räder B. Die Schraube sitzt in dem Gehäuse C, in dessen 
Seitenstutzen sich die Klappe D befindet, durch welche 
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Fig. 5. 
Vorrichtung zum Färben aufgespulter Garne von Aoust. 


die Färbeflüssigkeit aus der Küpe Z zugeleitet wird. Die 
Flüssigkeit tritt durch die Oeffnungen aa in den Pumpen- 
körper ein und ist durch Anordnung von Lamellen oder 
Zungen in bekannter Weise gehindert, wieder durch die- 
selben auszutreten, und steigt durch die Drehung der 
Schraube nach aufwärts, ohne einen Windsack zu bilden. 
Das letztere wird dadurch erreicht, dass unmittelbar ober- 
halb der Schraube die Schaufeln oder Blätter H angebracht 
sind, welche ebenfalls einen Theil einer Schraube mit sehr 
starker Steigung bilden; durch diese Schaufeln wird die 
Flüssigkeitssäule gezwungen, sich nach oben zu verengen 
und die schraubenförmige Bewegung zu verlängern. 

Vom Pumpengehiuse aus steigt die Flüssigkeit in die 
Vertheilungsröhre, um von hier aus an die einzelnen Kupfer- 
gefässe abgegeben zu werden. 

Das Gefiiss J, das sich über der Küpe E befindet 
(Fig. 5), ist mit Scheidewänden j,j, versehen, die sich 
über die ganze Fläche des Gehäuses erstrecken und oben 
mit Löchern jj versehen sind, welche dazu dienen, die 
Farbflüssigkeit in den zwischen den Wänden j, und jı 
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freigelassenen Raum einfliessen zu lassen, von wo sie in 
die konischen Rohre K, welche in die Spule eingeschoben 
worden sind, gelangt. Die Rohre A sind mit ihren dünnen 
Enden in der Mitte der Spule zusammengestossen und mit 
Löchern l? versehen, durch welche die Farbflüssigkeit in 
das Garn auf der Spule eindringen kann und dann durch 
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Fig. 6. 
Vorrichtung zum Färben aufgespulter Garne von Aoust. 


den durchlöcherten Boden des Gefässes in die grosse dar- 
unter befindliche Küpe E abfliesst. 

Die Société Hannel frères in Val de Bois bei Bazan- 
court, Marne, Frankreich, verwendet zum Ueberführen der 
Flotte aus dem Flottenbehälter in den Materialträger bei 
ihrer Wollfärbemaschine nicht eine rotirende Pumpe (Centri- 
fugalpumpe), wie Lee, oder eine Schraubenpumpe, wie 
Aoust, sondern einen Hebeapparat, welcher aus einem mit 
Saug- und Druckrohr versehenen geschlossenen Gehäuse 
besteht, in welchem sich ein oben offener und in der Nähe 
des Bodens auf dem Umfang gelochter Cylinder dreht 
und die Flotte durch Centrifugalkraft in das Druckrohr 
drängt. 

In Fig. 7 und 8 ist eine mit derartigem Flottenheber 
ausgestattete Färbemaschine dargestellt, 
die zur Behandlung von Wolle in Form 
von Bobinen bestimmt ist und bei schwie- 
rig durchzuführenden Färbungen Verwen- 
dung finden soll. Das Gestell, welches 
die Bobinen trägt, besteht aus einem oder 
mehreren wagerecht liegenden Behältern A, 
welche die Form von Röhren von rundem, 
ovalem o. dgl. Querschnitt haben. Diese 
Robre sind an einem Ende dicht ver- 
schlossen und am anderen Ende, durch 
welches sie gefüllt werden, mit einem 
Schraubendeckel versehen. Mittels eines 
cylindrischen Ansatzstückes D stehen sie 
mit einem Behälter C in Verbindung, der 
auf einem Bottich Æ für die Flotte ruht 
und mit einem Metallrabmen F G aus- 
gestattet ist, welcher gestattet, das ganze 
Gestell von dem Behälter Æ abzuheben und es nach einem 
anderen hin zu transportiren, was zweckmässig mit Hilfe 
eines Laufkrabnes erfolgt. Kleine Schraubenpressen H, 
welche gegen die gelochten Platten J wirken, gestatten, 
die Bobinen in geeigneter Weise gegen den Boden der 
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Behälter A zu stützen. Bewegliche auf den Spindeln der 
Presse H sitzende Klappen A dienen dazu, gegebenenfalls 
jede Verbindung zwischen den Behältern .4 und dem Re- 
servoir C aufzuheben. 

Der eigenthümliche Hebeapparat, welcher die Flotte 
in Umlauf versetzt, besteht aus einem cylindrischen Ge- 
häuse N, welches durch ein Rohr O 
mit dem Boden des Bottichs Æ in Ver- 
bindung steht. Ein anderes Rohr ver- 
bindet den Boden des Gehäuses N mit 
dem Steigrohr Q, welches die Flüssigkeit 
in das Reservoir befördert. Der Deckel R 
und der Boden S des Gehäuses N dienen 
der stehenden Welle T als Führung und 
Lager. Auf dieser Welle ist mittels des 
aufgekeilten vollen Bodens und des 
Kreuzes V ein Metallrohr X verbunden, 
welches oben offen und im Umfange 
der unteren Partie mit Löchern ver- 
sehen ist. Das Ganze der beweglichen 
Partie, welche aus der Welle und dem 
Rohr X besteht, wird durch Vermitte- 
lung der Kegelräder Y Z von der Trans- 
missionswelle 2, 7 in Umdrehung ver- 
setzt. Durch die Umdrehung des Rohres X 
wird die in diesem entbaltene Flüssigkeit in Folge der 
Centrifugalkraft gegen die Wände des Rohres gedrückt, 
tritt: dort durch die Oeffnungen aus und wird durch Rohr Q 
nach oben getrieben, woselbst sie in den Behälter C fliesst. 
Die Wirkung dieses Flottenhebers ist, solange das Ge- 
häuse N gefüllt bleibt, eine continuirliche. An die Röh- 
ren L und M kann auch als Reserveapparat eine zweite 
Hebevorrichtung angeschlossen werden, für Fälle, wo der 
eben beschriebene Apparat aus irgend einer Ursache den 
Dienst versagen sollte. 

Die Färbemaschine arbeitet folgendermaassen : 

Nachdem die Bobinen in geeigneter Weise in die ge- 
wöhnlich diesem Zwecke dienenden Leinwandsäcke verpackt 
worden sind, werden sie in die Behälter A gebracht und 
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Wollfärbemaschine der Société Hannel frères. 


diese alsdann mit den Schraubendeckeln / verschlossen. 
Mit Hilfe der Schraubenpressen H wird die zu färbende 
Wolle gegen die gelochte Wand der Behälter angelegt, 
derart, dass sie alle Perforationen gut bedeckt. Alsdann 
wird das Ganze in dem Behälter # niedergelassen, bis das 
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Reservoir © auf dem oberen Rande desselben aufruht, 
und der Hebeapparat in Bewegung gesetzt, welcher die 
Färbeflüssigkeit vom Boden des Behälters E absaugt, um 
sie nach C zu befördern. Von C aus fällt die Flüssigkeit 
durch die Rohre D in die Behälter A, welche sie anfüllt, 
und indem sie alsdann durch die Bobinen bindurchsickert, 
gelangt sie durch die im Boden der Behälter A befind- 
lichen Oeffnungen in den Behälter Æ zurück, von wo sie 
von neuem nach C befördert wird u. s. w., bis zum Ende 
der Operation. 

Die Anzahl der Behälter A einer und derselben 
Maschine kann nach Belieben wechseln, desgleichen richtet 
sich die Länge derselben nach der Anzahl Bobinen, welche 
jede derselben aufnehmen soll. Die auf der Zeichnung 
dargestellte Maschine enthält vier Behälter A und jeder 
der letzteren vier Bobinen, so dass also jeweils 16 Bobinen 
zu gleicher Zeit gefärbt werden können. 

Sollte, wie dies am Ende der ganzen Partie vorkommen 
kann, die Anzahl der zu färbenden Bobinen nicht aus- 
reichen, um die ganze Maschine zu füllen, so wird die 
Verbindung der leer bleibenden Behälter A mit dem Re- 
servoir unterbrochen, indem man die entsprechenden 
Klappen X niederfallen lässt. Auf diese Weise kann die 
Flüssigkeit nur die gefüllten Behälter A passiren. 

In Fig. 9 ist eine Abänderung der beschriebenen 
Maschine dargestellt, welche sich hauptsächlich dazu eignet, 
Wolle auf Bobinen mit leicht zu behandelnden Farben zu 
färben. In diesem Falle kann der Behälter / ein oder 
mehrere Reservoirs C enthalten, an deren Boden ein oder 
mehrere Bebälter A, welche zur Aufnahme der Bobinen 
dienen, angeordnet sind. Diese Behälter A sind von 


Fig. 9. 
Wollfärbemaschine der Société Hannel freres. 


U-förmigem Querschnitt und die Bobinen werden in den- 
selben neben einander auf die Hochkante aufgestellt, in 
welcher Lage sie von beweglichen Deckeln J gehalten 
werden, deren Druck mit Hilfe der Druckschrauben // 
nach Belieben regulirt werden kann. Der untere halb- 
kreisférmige Theil, welcher den Boden der Bebälter A 
bildet, ist auf seiner ganzen Länge gelocht, so dass die 
Flüssigkeit, nachdem sie die Bobinen passirt hat, durch 
den Boden der Behälter A hindurch nach Æ fliesst, um 
von dort durch das Druckrohr Y von neuem nach dem 
Reservoir C gehoben zu werden. 

Eine dritte Ausführungsform der Maschine ergibt sich 
aus Fig. 10. Bei derselben ist es gleichgültig, in welcher 
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Form die zu färbende Wolle zur Behandlung kommt, dieselbe 
kann in Form von Bobinen, Flocken, Kämmlingen u. s. w. 
gefärbt werden. Zu diesem Zweck ist das Reservoir C 
mit einem flachen, gelochten Boden versehen, auf welchem 
der zu fiirbende Stoff in beliebig hoher Schicht ausgebreitet 
und dann mit Hilfe des gelochten Deckels J und der 
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Fig. 10. 
Wollfärbemaschine der Société Hannel frères. 


Druckschrauben niedergedrückt wird. Um in dieser Maschine 
die Wolle in Bobinen zu färben, stellt man diese auf den 
Boden des Reservoirs C und füllt den Zwischenraum 
zwischen denselben mit entsprechenden Formstiicken # aus 
Metall, Holz o. dgl. aus. 

Zum Färben von Garnen hat Rich. Nürnberger in 
Leipzig ein Verfahren in Vorschlag gebracht, nach welchem 
das zu färbende Garn auf durchlochte Röhren derartig 
aufgewickelt wird, dass die einzelnen Fäden nicht parallel 
zu einander in dichten Schichten gelagert werden, sondern 
in diagonal schräger Lage über einander gelegt werden, 
sich also in ihren Richtungen kreuzen, so dass zwischen 
jeder Fadenschicht eine grosse Anzahl kleiner Zellen ye- 
bildet wird, die der Färbflotte nicht allein Durchgang ge- 
währen, sondern auch die Möglichkeit bieten, dass jeder 
einzelne Fadentheil stets ringsum von Flotte umgeben, 
also ein gleichmässiger Färbeprocess gesichert wird. Das 
solcherart aufgespulte Garn wird mittels der hohlen, durch- 
lochten Wickelrohre in den ebenfalls durchlochten Boden 
einer Farbbütte eingesetzt und in letztere die Flotte ein- 
geführt, welche durch den Boden zwar abfliessen kann, aber 
nur erst dann, wenn sie das gespulte Garn bezieh. die ein- 
zelnen Fäden vollständig umspült hat und nach dem In- 
neren der hohlen Rohre gelangt ist, um durch letztere 
durch den Boden der Farbbütte hindurch zu treten. Die 
Garnträger dienen mit ihren unteren Enden zum Ver- 
schliessen der Oeffnungen im Biittenboden. Je nach 
der Stärke des Garnes oder je nachdem man die Flotte 
anfänglich schwächer und später stärker auf die Faser 
einwirken lassen will, ist der Büttenboden beweglich ge- 
staltet, so dass man durch Verstellen desselben eine mehr 
oder weniger hohe Farbflottenschicht über dem Garne her- 
stellen kann. 

Der zur Ausführung des Verfahrens dienende, durch 
das D.R.P. Kl.8 Nr. 58593 vom 8. Februar 1891 ge- 
schützte Apparat ist in Fig. 11, lla und 11b dargestellt 
und es bezeichnet in denselben A die Farbbütte, deren 
Boden «a mit einer grösseren Anzahl Oeffnungen ¿i versehen 
ist, in welch letztere die aus durchlochten Rohren oder 
Drahtstäben gebildeten Garnträger (Fig. lla und 11b) ein- 
gesetzt werden. Die ablaufende Flotte wird mittels schrägen 
Brettes g nach dem Farbtrog B geleitet, um aus letzterem 
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wieder mittels Becherwerks C nach der Bütte gehoben zu 
werden. Der bewegliche Büttenboden wird von oben her 
mittels Stellspindeln A gleichmässig gehoben, und zwar 
kann die Verstellung des Mechanismus von Hand mittels 
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Fig. 11. 
Apparat zum Färben von Garn von Nürnberger. 


Stellzeuges k geschehen oder es findet ein allmähliches 
Niedersenken des Biittenbodens nach Maassgabe des fort- 
schreitenden Färbeprocesses auf mechanischem Wege statt, 
zu welchem Zweck von einer Becherwerkwelle b 
aus mittels Schneckenübersetzung M die Bewe- 
gung übertragen wird, so zwar, dass bei tiefster 
Stellung des Büttenbodens eine mechanische Aus- 
rückvorrichtung in Thätigkeit tritt. 

Während bei den vorstehend betrachteten 
Einrichtungen das zu behandelnde Material, in 
geeignete Behälter verpackt, durch Versetzen der- 
selben in einer gewissen Reihenfolge den Wir- © 
kungen der einzelnen Flottenströme ausgesetzt 
wird, wird bei den nachstehend erläuterten 
beiden Ausführungsformen das Material in ausgebreitetem 
Zustande, also in möglichst dünner Schicht der Wirkung 
der Flotte ausgesetzt und 
es erfährt der Materialträger 
eine Versetzung nicht. 

Die Fig. 12 und 13 zei- 
gen eine der in Fig. 1 wie- 
dergegebenen ähnliche Ein- 
richtung zum Färben u. dgl. 
von Wolle in losem Zustand. 
Dieselbe rührt von David 
Smith and Co. in Halifax 
her und ist Gegenstand des 
englischen Patents Nr. 1607 
aus dem Jahre 1890 (vgl. 
auch Deutsches Wollenge- 
werbe, 1891 Nr. 41). Die 
Gespinnstfaser wird hier 
nicht, wie bei dem Apparat 
von Lee, in einem mit durch- 
lochtem Boden ausgestatte- 
ten Kasten dem Flottenregen ausgesetzt, sondern mit Hilfe 
eines endlosen Siebes in dünner Lage unter demselben 
binweg geführt und beim Uebergang von einem Flotten- 
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Fig. 11b. 


Apparat zum Färben von Garn 
von Nürnberger. 
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behälter zum anderen gewendet, während sie bei dem 
Lee’schen Apparat hierbei nicht aus ihrer Lage gebracht 
wird. Der Apparat besteht zu diesem Zweck aus den in 
verschiedener Höhenlage hinter einander angeordneten 
Flottenbehältern e, deren jeder von einem endlosen Latten- 
tuch oder Siebblech d,d}, d.. umspannt ist, welche ober- 
halb der Bottiche e zwischen einer Anzahl Quetschwalzen f 
hindurchlaufen. Zwischen je zwei der genannten Bottiche 
und am Ende des letzteren sind ein Paar Transportwalzen 
h,h,,hy.. vorgesehen, welche das Material von den ihm 
vorausgehenden Lattentüchern abnehmen, ausquetschen und 
einer Flügelwelle :,i,,i,.. zuführen, die es auf das ihr 
folgende Transporttuch schleudert. Die von den Walzen h 
ausgepresste Flotte wird von einer unter ihnen angeord- 
neten Rinne 7, aufgefangen und nach dem tiefer liegenden 
Bottich zurückgeleitet. Ueber jedem der letzteren ruht in 
geeigneter Entfernung von dem Material ein mit durch- 
lochtem Boden versehener Behälter g (Fig. 12) bezieh. m 
(Fig. 13), welchem die Flotte mittels eines Heberohrs k 
aus dem Bottich e entweder direct oder indirect durch 
Vermittelung eines Zwischenbehälters m (Fig. 13) zugeführt 
wird, um in Form eines feinen Regens auf das Material 
zu fallen, dieses zu durchdringen und in die Behälter e 
abzufliessen. Die letzte Ausführungsform bietet den Vor- 
theil, den Flottenstrom mittels des Hahnes ! zu reguliren, 
also auch anstatt des Heberohrs k eine Pumpe zu ver- 
wenden. 


Fig. 12. 
Färben der losen Wolle von Smith und Co. 


Bei der Verwendung der ganzen Anlage kommt die 
Wolle in den Behälter a, aus welchem sie mittels eines 
Selbstauflegers b c auf das erste Lattentuch gebracht wird, 
geht mit diesem über den ersten Flottenbehälter, wird 
durch Quetschwalzen und Schlagwelle dem zweiten ' Be- 
halter e zugeführt und so fort. Je nach der erforderlichen 
Behandlung des Materials können sämmtliche Behälter e 
die gleiche Flotte oder auch verschiedene Flüssigkeiten 
enthalten, es wird also der ganze Betrieb zu einem selbs- 
ständigen und ununterbrochenen. 

Für das Bleichen und Färben von Baumwolle in Band- 
form hat F. Wilkinson in Manchester eine Maschine con- 
struirt, welche in Fig. 14 wiedergegeben ist und nach 
Angabe der amerikanischen Patentbeschreibung Nr. 241 464 
die folgende Einrichtung besitzt.'! Die in Kannen ge- 
sammelten Baumwollbänder werden über eine Führungs- 
schiene a neben einander in den zum Bleichen der Baumwolle 
bestimmten Behälter .4 eingeführt und dort wechselweise 
von den Leitrollen ¢ und Druckwalzen b abwechselnd in 
die Bleichflüssigkeit eingetaucht und wieder von derselben 
befreit. Aus dem Bleichbottich A gelangt das Material 
über ein Führungstuch d nach dem Waschapparat B. Die 


! Vgl. auch D. p. J. 1883 249 3803. 


30 Ueber das Waschen, Bleichen, Färben u. s. w. von Gespinnstfasern, Garnen u. dgl. 


zum Auswaschen verwendete Flotte fliesst durch die Leitung h 
in den Behälter f und fällt von hier durch die im Boden 
des letzteren vorgesehenen Bohrungen g in feinem Regen 
auf das durch die Quetschwalzen e geführte Vliess, um es 
zu durchdringen und in den unter den Quetschwalzen an- 
geordneten Flottenbehälter zu gelangen. Das solcherart 
gewaschene Material wird schliesslich in der Kammer C 
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Fig. 15. 
Färben der losen Wolle von Smith und Co. 


getrocknet, indem es mittels der Führungsrollen i um die 
Heizrohre k geleitet wird und dann über die Walzen l m 
zu dem Wickelapparat no gleitet. 

In gleicher Weise, wie der Bleichprocess zu Stande 
kommt, kommt auch der Färbeprocess zu Stande. Es fällt 
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Farben und Bleichen von Baumwolle in Bandforın von Wilkinson. 


entweder das Bleichen ganz aus oder es wird der Färbe- 
apparat an geeigneter Stelle eingeschaltet. Anstatt die 
Flottenbehälter aus dem Ganzen zu construiren, können 
dieselben auch durch Scheidewände in Abtheilungen ge- 
theilt sein, welche verschiedene Flüssigkeiten enthalten. 
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Endlich kann auch der Waschapparat B durch eine Reihe 
solcher ersetzt werden, ganz wie es das Material verlangt, 
und auch zum Behandeln mit verschiedenen Flotten ver- 
wendet werden. 

Eine von den bisher betrachteten Ausführungsformen 
von Apparaten und Maschinen zum Waschen u. s. w. 
wesentlich verschiedene Wirkungsweise und Gestaltung 
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Fig. 17. \ 


f Fig. 15. 
Apparat zum Färben von Wolle in Bobinenform von Bertrand. 


zeigt der in den Fig. 15 bis 18 dargestellte Apparat zu 
Färben u. dgl. von Wolle in Bobinenform von Jules 
Bertrand in Turcoing, Departement du Nord, Frankreich. 
Die Flotte durchdringt das Material ebenfalls in Folge der 
Schwerkraft, durchstreicht dasselbe jedoch nicht nur von 
einer Seite her, sondern abwechselnd von beiden 
Seiten und kann in beiden Fällen beliebig lang 
mit dem Material in Berührung gehalten werden, 
d. h. es ist der Process des Durchdringens kein 
continuirlicher, sondern er findet mit Unterbre- 
chungen statt. Will man jedoch, dass der Kreis- 
lauf der Flotte eine Aenderung nicht erfährt, so 
lässt sich auch dieses Arbeitsverfahren in An- 
wendung bringen. 

Die besondere Ausführungsform des durch das 
englische Patent Nr. 8317 A. D. 1886 geschützten 
Apparates ergibt sich aus Folgendem: A ist ein 
Metallcylinder, der in seinem Inneren mit einem 
säurewiderstandsfähigen Metall ausgekleidet sein 
kann und halbcylindrische Einsatzstücke B (Fig. 16) 
trägt, in die die Spulen eingesetzt werden; im Boden 
enthält der Cylinder einen durchlochten Material- 
träger C und den oberen Abschluss bildet ein luft- 
dicht schliessender Deckel D. Beim Füllen des Kessels werden 
zunächst die in den Theilen B ihr Lager findenden Spulen £ 
der untersten Reihe eingelegt, sodann die dreieckigen Ein- 
satzstücke b aus Holz o. dgl. eingesetzt und schliesslich 
wird die mittlere Spule bezieh. Bobine eingefügt. Das 
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Ganze wird sodann mit dem durchlochten Deckel F be- 


deckt und es folgen die übrigen Reihen in der gleichen 
Weise. Die Flotte wird in dem in einem höher gelgenen 
Stockwerk untergebrachten Bottich @ hergerichtet, wo sie 
mit Hilfe des aus der Leitung JIJ zugeführten Dampfes 
auf eine bestimmte Temperatur gebracht werden kann. 
An den Boden des genannten Bottichs ist eine Rohr- 
leitung A angeschlossen, welche sich in zwei Theile theilt, 
deren einer M nach dem oberen, deren anderer N nach 
dem unteren Theil des Materialträgers A führt. In gleicher 
Höhe mit dem Behälter G steht ein weiterer luftdicht ab- 
geschlossener cylindrischer Behälter Z, welcher durch eine 
Rohrleitung PQ mit dem Bottich @ und eine weitere 


Fig. 16. 


Fig. 13. 
Apparat zum Färben von Wolle in Bobinenform von Bertrand. 


Leitung PM, N; mit dem Farbbottich A verbunden ist. 
Jedes der Leitungsrohre M, N, MN ist mit einem Hahn R, S, 
bezieh. RS ausgestattet, durch deren jeweilige Stellung 
der Lauf der Flotte bestimmt wird. 

Der Apparat arbeitet nun in folgender Weise: Nach- 
dem der Cylinder A mit Bobinen gefüllt und geschlossen 
ist, werden die Hähne R S, geöffnet, die Hähne R,S da- 
gegen geschlossen und das Ventil J im Boden des Bot- 
tichs @ wird gehoben. Dies hat zur Folge, dass die Flotte 
von oben in den Behälter A eindringt, durch das Material 
hindurchgeht und in der Rohrleitung N, P bezieh. dem 
Cylinder L so lange steigt, bis die Gleichgewichtslage in 
LQG erreicht ist. Nachdem die Flotte 20 Minuten etwa 
in dieser Lage verblieben ist, lässt man von oben in den 
Cylinder L Dampf eintreten, was zur Folge hat, dass die 
Flüssigkeit aus dem Behälter L und der Rohrleitung Q 
in den Bottich @ getrieben wird. Ist dies geschehen, so 
sperrt man den Dampfzutritt ab, lässt den Rest von 
Dampf durch Hahn V entweichen, schliesst die Hähne ÈR S, 
und öffnet dafür R, S. Die Flotte tritt in Folge dessen 
in den unteren Theil des Cylinders A ein, steigt durch 
die Spulen nach oben und gelangt durch Robrleitung M, P 
in den Cylinder L, woselbst sie wieder so lange steigt, 
bis Gleichgewicht in den Leitungstheilen LQG eintritt. 
Ein zweiter Dampfstrahl durch Hahn r treibt dann die 
Flotte wieder nach G zurück und es beginnt das Spiel 
durch Oeffnen der Hähne R S, und Schliessen der Hähne FR, S 
von neuem. Der den Dampfeintritt regulirende Hahn r 
kann im geeigneten Augenblick durch Hand verstellt 
werden, besser erscheint jedoch eine mechanische Stell- 
vorrichtung, wie die Fig. 17 sie erkennen lässt. Der 
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durch eine Feder s nach einwärts gezogene Hahn r trägt 
zu diesem Zweck ein Schneckenrad p, das durch eine 
Schnecke v auf der Triebwelle g seine Bewegung empfängt. 
Für den Fall, dass mit dem Apparate nicht nur ge- 
färbt, sondern auch gebleicht, gallirt u. s. w. werden soll, 
werden mehrere Kessel G neben einander angeordnet und 
jeder derselben steht durch eine Rohrleitung O bezieh. M 
mit den Leitungen Q und A in Verbindung (Fig. 15). 
Bei der Verwendung von Flotten, welche eine leichte 
Trennung der Farbstoffe o. dgl. von dem Wasser ermög- 
lichen, kann der in Fig. 15 wiedergegebene Apparat eine 
Verwendung nicht finden, da die dem Flotteneintritt zu- 
nächst liegende Bobinenschicht dann als Filter auftritt 
und die Farbtheilchen nicht zu den mittleren Schichten 
gelangen lässt. In diesem Fall erhält der Apparat die in 
Fig. 18 wiedergegebene Ausführungsform. Der durchlochte 
Deckel F, ist hier mittels der Winkel f an dem Deckel D 


befestigt. (Fortsetzung folgt.) 


Neuere Regulirvorrichtungen an 
Dampfmaschinen. 
Mit Abbildungen. 


Der beispiellose Unfall, welcher am 25. April 1890 
die Maschine des Schiffes City of Paris betroffen (1891 
278 * 213), lenkte die Aufmerksamkeit der Constructeure 
mehr als bisher auf diejenigen Vorrichtungen, welche dazu 
bestimmt sind, die Geschwin- 
digkeit der Dampfmaschinen 
den Widerständen entsprechend 
zu regeln bezieh. ein Durch- 
gehen derselben zu verhüten, 
und veranlasste namentlich 
die Schiffbauingenieure, selbs- 
thätig wirkende Regulirvor- 
richtungen zu construiren, 
welche im Stande sind, den bei 
Wellenbrüchen in Folge Durch- 
gehens der Maschinen ent- 
stehenden Zerstörungen vor- 
zubeugen. Doch auch bei 
stationären Dampfmaschinen 
wurde eine sichere und augen- 
blickliche Wirkung des Regu- 
lators auf die Steuerung bezieh. 
die zum Drosseln und Ab- 
sperren des Einströmdampfes 
dienenden Organe immer mehr 
angestrebt, und es kann auch 
hier über beachtenswerthe 
Neuerungen auf diesem Ge- 
biete berichtet werden. 

Die von dem Mitinhaber 
der Firma Brown Brothers 
und Co. in Edinburgh, dem In- 
genieur .1. B. Brown erfundene selbsthätig wirkende 
Regulirvorrichtung für Schiffsmaschinen veranschaulicht 
Fig. 1. Dieselbe besteht nach Mittheilungen in Lngi- 
neering vom 10. Juli 1891 und Invention vom 10. Oc- 
tober 1891, S. 1124, aus einer oscillirenden Maschine, 
welche mit einem Dampfcylinder A und Wassercylinder 3 


Fig. 1. 
Brown's Regulirvorrichtung für 
Schiftsmaschinen. 
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arbeitet; das obere Ende der gemeinschaftlichen Kolben- 
stange beider Cylinder ist mit einem Hebel versehen, 
welcher die Umsteuerungscoulissen der Schiffsmaschine be- 
thätigt. Der Regulator besteht aus einem einfachen pen- 
delnden Hebel, welcher von der Hauptmaschine aus be- 
wegt wird und ein Gewicht trägt, welches sich auf eine 
Feder stützt, die derart regulirt ist, dass der Hebel bei 
normaler Geschwindigkeit der Schiffsmaschine nur un- 
bedeutende, beim Wachsen derselben dagegen immer 
grösser werdende Bewegungen ausführt, wodurch schliess- 
lich die Umsteuerungscoulissen der Schiffsmaschine in ihre 
Mittelstellung gebracht werden. 

Der Umsteuerungshebel ist hier nicht um einen Zapfen 
drehbar angeordnet, sondern greift am Ende des Hebels C 
an und umschliesst mit seinem kurzen Arme D die zum 
Dampfcylinder A führende Schieberstange bei E; der 
Hebel C ist um F drehbar und mit der Kolbenstange G, 
des kleinen Cylinders H verbunden, dessen Steuerschieber, 
solange die Schiffsmaschine mit einer zulässigen Geschwin- 
digkeit läuft, eine solche Lage einnimmt, dass auf dem 
Kolben @ ein constanter Dampfdruck lastet. Unmittelbar 
über dem Hebel C befindet sich ein zweiter Hebel /, der 
unter Zwischenschaltung der mit irgend welchem gang- 
baren Theile der Schiffsmaschine verbundenen Stange j 
eine schwingende Bewegung von ungefähr 50 mm Aus- 
schlag erhält und um den Zapfen K drehbar ist; an seinem 
äussersten gegabelten Ende befindet sich ein Gewicht L, 
welches durch eine in dem Bügel M liegende Spiralfeder 
gestützt wird und auf seinem unteren Theile mit einer 
ringformigen Nuth versehen ist, in welche ein Winkel- 
hebel N eingreift, dessen anderer Arm bei Ueberschreitung 
einer bestimmten Geschwindigkeit der Schiffsmaschine die 
Schieberstange O nach aufwärts bewegt. Die Spannung 
der Spiralfeder ist nämlich derart geregelt, dass, wenn die 
Schiffsmaschine mit normaler Geschwindigkeit läuft, der 
Winkelhebel N ausser Berührung mit der Schieberstange O 
bleibt; überschreitet indess die Geschwindigkeit eine zu- 
lissige Grenze, so kommt das hakenförmige Ende des ge- 
nannten Winkelhebels, da das Gewicht L die Feder jetzt 
mehr als vorher zusammendrückt, mit der Schieberstange O 
in Eingriff und es tritt bei der Aufwärtsbewegung des 
Schiebers Dampf unter den Kolben G, während der über 
demselben befindliche Dampf ins Freie entweicht. Die auf- 
steigende Kolbenstange G, veranlasst nun eine Dreh- 
bewegung des Hebels C, und der nach unten gehende Um- 
steuerungshebel bringt den Schieber der Umsteuerungs- 
maschine in eine solche Lage, dass Dampf über den 
Kolben derselben tritt und die Coulissen der Schiffs- 
maschine durch die abwärtsgehende Kolbenstange in ihre 
Mittelstellung oder etwas darüber hinaus gebracht werden. 
Hierdurch tritt eine augenblickliche Hemmung der Be- 
wegung in sämmtlichen Cylindern der Schiffsmaschine 
gleichzeitig ein, was durch Schliessen eines Dampfabsperr- 
ventiles nie erreicht werden kann, auch wenn dasselbe noch 
so schnell bewerkstelligt wird. Nach erfolgtem Stillstande 
der Maschine kann der zum kleinen Cylinder H gehörige 
Schieber durch den Handhebel P wieder in seine ur- 
sprüngliche Stellung zurückgebracht werden. 

Bemerkenswerth ist an der Umsteuerungsmaschine 
noch die bequeme Zugänglichkeit der Stopfbüchsen beider 
Cylinder, welche aus je zwei Hälften bestehen und leicht 
entfernt werden können. 
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(1. P. Spooner in Portmadoc, North Wales, schlägt zur 
Regulirung der Geschwindigkeit von Schiffsmaschinen vor, 
zwischen der treibenden und getriebenen Welle mehrere 
Spiralfedern einzuschalten, welche, solange die von der 
Maschine entwickelte Arbeit den Widerständen proportional 
ist, zusammengedrückt bleiben, wobei der Dampf ohne 
Drosselung in die Cylinder gelangt, bei einer plötzlichen 
Verminderung der Widerstände dagegen, wie dies z. B. 
beim Bruche der Schraubenwelle auf offener See vorkommen 
kann, sich ausdehnen und eine Drosselklappe bethätigen, 
welche die Zufuhr frischen Dampfes in die Cylinder ab- 
schneidet bezieh. den Durchgangsquerschnitt des Einström- 
rohres derart verengt, dass ein Durchgehen der Maschine 
nicht mehr stattfinden kann. 

Wie die den Industries, 1891, entnommenen Abbildungen 
Fig. 2 bis 4 erkennen lassen, ist zu dem Zwecke auf der 
treibenden Welle B eine Scheibe A und auf der Schrauben- 
welle /) eine zweite Scheibe C festgekeilt, welche je drei 
durch Platten @ gegen Lüngsverschiebungen gesicherte 
Bolzen E bezieh. F tragen, die in Aussparungen der 
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Fig. 8. 
Spooner’s Regulator für Schbiffsmaschinen. 


Fig. 4. 


Scheiben liegende und auf ihrem unteren Theile mit vor- 
stehenden Rändern versehene Kloben tragen. Zwischen je 
zwei von Bolzen E der Scheibe A bezieh. Bolzen F der 
Scheibe C getragenen Kloben liegen Spiralfedern. Die 
Bolzen F sind ferner durch Hebel // mit einer Scheibe / 
verbunden, die, mit einer umlaufenden Rinne versehen, 
sich längs der Treibwelle B verschieben lässt. 

Bei normalem Widerstande bleiben die Spiralfedern, 
wie bereits oben bemerkt, zusammengedrückt; ändert sich 
derselbe jedoch, so tritt in Folge Ausdehnung der Federn 
bezieb. Verschiebung der auf den Bolzen F sitzenden 
Kloben durch die Hebel H eine Verschiebung der Scheibe / 
auf der Welle B ein, welche in folgender Weise zur Ge- 
schwindigkeitsregulirung der Maschine benutzt wird. 

In dem kleinen Cylinder J (Fig. 2) bewegt sich ein 
Kolben X, dessen Stange mit einer Drosselklappe in Ver- 
bindung steht, und im Schieberkasten desselben liegen zwei 
zur Steuerung des Einströmdampfes dienende Schieber L 
und M; ersterer ist durch eine Stange mit einem in der 
Rinne der Scheibe / liegenden Hebel und letzterer durch 
einen zweiten Hebel und Stangen in der auf der Abbil- 
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dung ersichtlichen Weise mit der Kolbenstange verbunden. 
Bewegt sich die Scheibe J längs der Treibwelle B, so führt 
auch der Schieber L eine entsprechende Bewegung aus 
und es tritt in Folge dessen Dampf vor oder hinter den 
Kolben X, wodurch eine Verstellung der Drosselklappe 
bewirkt wird; gleichzeitig verändert aber auch der Schie- 
ber M seine Stellung und schliesst den vordem frei ge- 
wordenen Kanal im Grundschieber wieder, so dass eine 
weitere Dampfeinströmung in den Cylinder nicht statt- 
finden kann. 

Eine andere Regulirvorrichtung fir Schiffsmaschinen 
von J. D. Churchill in London veranschaulichen die den /ndu- 
stries vom 15. Mai 1891 entnommenen Abbildungen Fig. 5 
und 6. 

Es sind, wie auch Engineering vom 8. Mai 1891 be- 
richtet, A, B und C die Cylinder (Hoch-, Mittel- und Nieder- 


Fig. 6. 
Churchill's Regulirung für Schiffsmaschinen. 


druckcylinder) einer Dreifach-Expansionsmaschine, D und E 
zwei durch ein Rohr F mit einander verbundene Ventile, 
welche am Niederdruckcylinder angebracht sind und im 
geöffneten Zustande das obere und untere Ende desselben 
mit einander in Verbindung bringen, so dass der Nieder- 
druckkolben in diesem Falle vollständig entlastet ist. 

G ist ein verbesserter Regulator nach Durham's’ 
System, welcher durch Stange G, einen dreiarmigen 
Hebel H bethätigt, an dessen zweitem Arm eine nach 
der Drosselklappe bei J führende Stange J und an dem 
dritten Arme eine in Lagern O geführte Stange K an- 
greift, welche letztere durch einen Hebel M mit der 
senkrechten Welle L verbunden ist, die zur Regulirung 
der beiden Ventile D und E dient. Fig. 6 lässt erkennen, 
dass das eine Ende der Stange X mit einem kleinen Zapfen 
versehen ist, der sich in einem Schlitze des Hebels M 
führt, wodurch verhindert werden soll, dass der Regulator, 

1 S. Busley, Die Schiffsmaschinen, 1886 S. 276 und Taf. 150, 


sowie Engineering vom 12. Juni 1891, S. 715. 
Dinglers polyt. Journal Bd. 281, Heft 3. 1892,11. 
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wenn er mittels Stange J die Drosselklappe bethätigt, nicht 
auch gleichzeitig auf die Ventile D und E einwirkt, son- 
dern erst dann, wenn die Drosselklappe den Durchgangs- 
querschnitt des Einströmdampfes um einen bestimmten 
Betrag verengt hat; es verrichtet demnach der in den 
Niederdruckcylinder strömende Dampf erst in dem Falle 
keine Arbeit mehr, wenn die Geschwindigkeit der Maschine 
aussergewöhnlich ansteigt, was nur selten vorkommen wird. 
Geht der Regulator in seine ursprüngliche Stellung wieder 
zurück, so werden die geöffneten Ventile D und Æ durch 
die Stange K sofort geschlossen, da sich der an dem Ende 
der letzteren befindliche Zapfen in eine cylindrische Er- 
weiterung im oberen Theile des Schlitzes vom Hebel M 
legt, so dass der Niederdruckcylinder gleichzeitig mit dem 
Hochdruckcylinder wieder in Wirksamkeit tritt und die 
Maschine einen ruhigen Gang annimmt. 

Auch andere Einrichtungen lassen sich behufs Be- 
thitigung der beiden Ventile am Niederdruckcylinder 
treffen. 

Fig. 7 zeigt einen Hebel N, dessen daumenartiges Ende 
auf einer konischen Muffe O ruht, welche auf der Stange K 
befestigt ist; der Hebel N dreht sich um einen am Ma- 
schinengestelle befestigten Zapfen und wirkt bei genügender 
Verschiebung der Stange K wieder auf die Ventile D und Æ 
ein. Die Muffe O kann durch Zug an einer Schnur P 
ausgelöst werden. Die Construction der am Niederdruck- 
cylinder sitzenden Ventile D und E geht aus Fig. 8 hervor. 
Q ist eine mit Durchbrechungen versehene, mit dem 
Flansche R zwischen oberen und unteren Theil des Ventil- 
gehäuses S festgeklemmte konische Büchse, in welcher sich 
ein ebenso gestaltetes, auf der Spindel V befestigtes Ventil T 
bewegt. 

Ueber einen mit Differentialgeschwindigkeit arbeitenden 
Regulirungsapparat von @. H. Firth in Manchester be- 
richten Industries, 1891 S. 191. 

Der Apparat ist, wie Fig. 9 und 10 ersichtlich, auf 
einer mit röhrenförmigem Ansatze A, versehenen Grund- 


Fig. 10. 
Regulirvorrichtung mit Differentialgeschwindigkeit von Firth. 


Fig. 9. 


platte A montirt, welche in geeigneter Weise unterstützt 
ist; zwei mit der Platte A zusammengegossene Lager B, 
tragen eine Welle B, auf welcher die mit dem Schnecken- 
rade C in Eingriff stehende Schnecke B}, aufgekeilt ist. 
Die Welle B wird von der Schwungradwelle der Maschine 
aus betrieben und das mit verminderter Geschwindigkeit 
rotirende Schneckenrad C stützt sich auf eine Flansche D, 
der hohlen Büchse D, welche mittels einer in dem röhren- 
förmigen Ansatze der Grundplatte 4 sitzenden Schrauben- 
mutter D, (Fig. 9) auf der letzteren befestigt ist. Das 
konische Rad E ist mit dem Schneckenrade C zusammen- 
gegossen und ferner am oberen Ende der Büchse D ein 
zweites konisches Rad F lose drehbar angeordnet, welches 
ð 
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mit Vorsprüngen F, versehen ist, zwischen welche sich 
entsprechend geformte Vorsprünge (7, der beweglichen 
Muffe G legen. Durch die hohle Büchse D geht eine 
Welle H, deren oberes Ende mit einem Querstiicke 7 ver- 
bunden ist, welches sich mittels Bolzen /,, sowie Träger M 
auf die Grundplatte stützt und eine ebenfalls mit Vor- 
sprüngen versehene Scheibe //, trägt, welche in derselben 
Weise wie vordem mit der Muffe @ in Eingriff ist, wenn 
letztere durch die in einer Nuth N, der Muffe @ liegenden 
Schrauben N, des gegabelten Hebels N in die auf der Ab- 
bildung (Fig. 9) ersichtliche Lage kommt. Die Welle // 
empfängt ihre gleichförmige Bewegung von einem beson- 
deren Motor aus, der unabhängig von der Maschine, deren 
Regulirung mittels des Apparates bewirkt werden soll, 
arbeitet, und ertheilt durch die Klauenkuppelung G4, G3 
dem konischen Rade F eine in Bezug auf das Rad E ent- 
gegengesetzt gerichtete Drehbewegung mit einer constanten 
Geschwindigkeit, übereinstimmend mit derjenigen des 
Rades Æ, wenn die Maschine mit normaler Umdrehungs- 
zahl läuft. Zwischen den Rädern E und F befindet sich 
auf der Büchse D noch ein drittes Rad L, welches mit 
einer Oeffnung und zwei Lagern für ein in demselben 
laufendes Rad L, versehen ist; letzteres steht, wie die Ab- 
bildungen erkennen lassen, mit den beiden Rädern E und F 
in Eingriff und dreht sich einfach um seine Achse, solange 
die Räder E und F bei entgegengesetzter Drehbewegung 
mit gleicher Geschwindigkeit rotiren, d. h. es veranlasst 
in diesem Falle keine Ortsveränderung des Rades L. Wenn 
jedoch die Geschwindigkeit der Maschine und des Rades 4 
wächst, so rollt das Rad L, auf F und das Rad L bewegt 
sich in Folge dessen in demselben Sinne wie F, während 
bei abnehmender Geschwindigkeit der Maschine Z, auf E 
rollt und L sich in demselben Drehsinne wie E bewegt. 
Diese Bewegungen werden durch das in einer Nabe der 
Stütze M laufende Rad X und die Kuppelung K, K, auf 
die Welle O übertragen, welche eine Drosselklappe oder 
selbsthätige Expansionssteuerung bethätigt, so dass der 
Dampf beim Wachsen der Geschwindigkeit der Maschine 
entweder mit geringerer Spannung oder grösserer Ex- 
pansion im Cylinder zur Wirkung kommt. Um eine Dreh- 
bewegung der Welle O bezieh. ein Abbrechen derselben 
beim Stillstande der Maschine zu verhüten, ist das Rad K 
auf der Welle O lose drehbar angeordnet und mit einer 
gezähnten Scheibe X, verbunden, gegen welche eine zweite 
ähnliche Scheibe Ko, die auf der Welle O gleitet ohne zu 
rotiren, durch eine Feder O, gepresst ist. Wenn demnach 
O stehen bleibt und A sich ununterbrochen fortbewegt, 
werden A, und Ky ausser Eingriff sein. Um die Maschine 
von irgend welchem Punkte der Fabrik aus plötzlich ab- 
stellen zu können, ist noch ein Elektromagnet P angeordnet, 
der auf einer Unterstützung P, ruht und beim Passiren 
des Stromes den Anker R anzieht; letzterer stützt den um 
N, drehbaren Hebel N, dessen anderes Ende auf dem 
Rade F liegt und von einer kräftigen Feder S nach ab- 
wärts gedrückt wird. Sobald der Hebel N nach dem An- 
ziehen des Ankers # frei wird, drückt die Feder S die 
mit dem Hebel N verbundene Muffe G nach unten, so 
dass diese ausser Eingriff mit der Scheibe H, und damit 
auch das Rad F zum Stillstande kommt. 

Bei der Regulirvorrichtung von Schäffer und Buden- 
berg in Magdeburg-Buckau (D. R. P. Nr. 54449) wird durch 
die Wirkung einer in den Steuerungsmechanismus ein- 
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geschalteten Pendelmasse eine selbsthätige Regulirung des 
Einströmdampfes durch Drosselung oder Expansion er- 
reicht. 

Von irgend einem hin und her gehenden Theile der 
Maschine aus (Excenter) wird der in Fig. 12 und 13 mit 
a bezeichnete Doppelhebel in eine schwingende Bewegung 
versetzt und diese auf den Vertheilungsschieber b über- 


Fig. 13. 
Regulirvorrichtung von Schäffer und Budenberg. 


Fig. 12. 


tragen, welchem der Dampf indess nicht direct aus dem 
Schieberkasten, sondern erst nach Passiren eines entlasteten 
Schiebers c zuströmt. 

Beide Schieber sind unter sich durch die Feder e 
elastisch verbunden und ferner ist c noch mit einer trägen 
Masse d versehen, welche der die Bewegung übertragenden 
Feder e bei zunehmender Geschwindigkeit einen wachsenden 
Widerstand entgegensetzt und so den Ausschlag des Schie- 
bers c verkleinert; hierdurch wird für grössere Geschwin- 
digkeiten ein früheres bezieh. für geringere Geschwindig- 
keiten ein späteres Dampfabschneiden erzielt und damit 
die Geschwindigkeit der Maschine geregelt. 

Fig. 12 und 13 zeigen beide Schieber in einem Ge- 
häuse vereinigt, doch lässt sich der Schieber c auch ge- 
trennt vom Vertheilungsschieber b und die ganze Vor- 
richtung bei bereits vorhandenen Maschinen anordnen, 
ohne dass es nothwendig ist, deren Steuerungen deshalb 
umzuändern. 

E. C. Mills in Manchester benutzt zur Regulirung von 
Dampfmaschinen einen unter Mitwirkung gespannten 
Dampfes functionirenden pneumatischen Apparat, welcher 
mit Hilfe des Regulators ein Regulirventil oder das Ab- 
sperrventil der Maschine bethätigt. 

Nach den Industries vom 14. November 1890 ent- 
nommenen Abbildungen Fig. 14 und 15 ist A der pneu- 


Fig. 14. 
Mills’ pneumatische Regulirvorrichtung. 


Fig. 16. 


matische Cylinder mit Kolben B; ersterer ist auf seine 
oberen Ende von einem ringförmigen Gefässe C umgeben, 
welches zur Aufnahme und Abgabe der Flüssigkeit in den 
Cylinder dient. Der untere Theil des Cylinders A steht 
zu dem Zwecke durch ein Rohr F mit dem Gefässe C in 
Verbindung, und zwar wird der Zu- und Abfluss der 
Flüssigkeit durch einen im Gehäuse E gleitenden Schieber D 
geregelt, welcher den Eintrittskanal G des Rohres F ab- 
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wechselnd öffnet oder schliesst, so dass durch den Kanal H 
Flüssigkeit aus und in den Cylinder treten kann oder aber 
das Austreten derselben verhindert wird. Der Schieber D 
ist mit krummlinigen Oeffnungen D, (Fig. 16) versehen 
und wird von einer Spindel / bewegt, welche in geeigneter 
Weise mit dem Regulator der Maschine in Verbindung 
steht; durch die Vertiefungen D, wird eine ungezwungene 
Verbindung der Räume des Schieberkastens ober- und 
unterhalb des Schiebers erreicht. Der Cylinder A unter- 
halb des Kolbens, der Schieberkasten E, die Oeffnungen G 
und H, das Rohr F, sowie endlich das Gefäss C sind 
sämmtlich mit Flüssigkeit angefüllt. Irgend welcher Quelle 
entnommener gespannter Dampf drückt nun auf die Ober- 
fläche der in C enthaltenen Flüssigkeit und wirkt so durch 
Fortpflanzung auf die untere Fläche oder aber auch direct 
auf die obere Fläche des Kolbens B; die Ein- und Aus- 
strömung dieses Dampfes regeln Kolbenschieber J, J,, 
welche durch die im Schieberkasten K liegenden Hebel M 
und Spindeln N gesteuert werden. Der Schieberkasten X 
ist mit einer Zwischenwand versehen, durch welche zwei 
Abtheilungen X, bezieh. K, gebildet werden (Fig. 15); in 
ersterer mündet das Dampfeintrittsrohr L, in letzterer das 
Ausströmrohr. Die Spindeln N sind durch einen ausser- 
halb ihrer Stopfbüchsen angreifenden kräftigen Bügel mit 
einander verbunden und werden durch den vom Regulator 
der Maschine bethätigten Hebel O hin und her bewegt. 
Die Kolbenschieber gestatten dem Dampfe, je nach dem 
Sinne, in welchem sich der Regulator beim Verlassen seiner 
normalen Stellung bewegt, entweder den Eintritt in das 
Gefäss C oder in den oberen Theil des Cylinders A durch 
die Kanäle P, P, bezieh. den Austritt desselben durch die 
Kanäle Q, Qı, d. h. der Kolben B bewegt sich durch den 
Dampfdruck beim Fallen des Regulators in dem einen, 
beim Steigen desselben im entgegengesetzten Sinne, und, 
da diese Bewegungen augenscheinlich von der Grösse der 
Oeffnung im Schieber D abhängen, wird durch diese auch 
die Entfernung des Regulators aus seiner normalen Lage 
überhaupt bestimmt, wobei indess zufolge der krumm- 
linigen Oeffnungen D, im Schieber D ein beliebiges Zu- 
nehmen der Regulatorbewegung erreicht werden kann. 
Die Bewegung des Kolbens B lässt sich mittels Stange 
und Hebel auf ein Drosselventil (Drosselklappe) übertragen 


Fig. 17. 
Regulirung von Sullivan, Hughes, Chemery und Brown. 


oder zur Regulirung des Absperrventiles einer mit Meyer- 
scher Expansionssteuerung arbeitenden Maschine benutzen. 

T. Sullivan, W. Hughes, W. Chemery und S. Brown in 
London ist nach Engineering vom 16. October 1891 in 
England unter Nr. 15464 die in der Abbildung (Fig. 17) 
ersichtliche Vorrichtung zur Regulirung der Geschwindig- 
keit grösserer Dampfmaschinen patentirt worden. 
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Eine mit zwei gleichen Cylindern arbeitende Hilfs- 
maschine ist mit einem Regulator A versehen, der unter 
Zwischenschaltung von Hebel und Stange einen Vierwege- 
hahn B so bethätigt, dass derselbe, wenn die Hauptmaschine 
still steht, nach vorherigem Oeffnen des Absperrventiles 
den Eintritt von Dampf in die Schieberkasten der Hilfs- 
maschine zulässt, wodurch dieselbe in Gang kommt; 
letztere steht durch konische Räder Æ mit einer Drossel- 
klappe D in Verbindung und gestattet nach erfolgtem 
Oeffnen derselben dem Kesseldampfe Zutritt zur Haupt- 
maschine. Wenn die letztere ihre normale Geschwindig- 
keit erreicht hat, stellt der mittels Riemen Q von der 
Hauptmaschine betriebene Regulator 1 den Hahn B so 
ein, dass die Dampfeinströmung in die Schieberkasten der 
Hilfsmaschine aufhört und diese stehen bleibt; tritt nun 
in Folge der Ab- oder Zunahme von Widerständen eine 
Vermehrung oder Verminderung der Geschwindigkeit der 
Hauptmaschine ein, so kommt durch die veränderte Stel- 
lung des Regulators A auch der Hahn B sofort in eine 
solche Lage, dass eine abermalige Dampfeinströmung in 
die Schieberkasten der Hilfsmaschine stattfinden kann und 
diese je nach dem Fallen oder Steigen der Regulatorkugeln 
ihre Bewegung in dem einen oder anderen Sinne wieder 
aufnimmt, wodurch eine Vergrösserung oder Verringerung 
des Durchgangsquerschnittes im Dampfeinströmrohre durch 
die Drosselklappe erreicht wird. 

Einen durch Whitmore und Binyon, Wickham Market, 
in England eingeführten selbsthätig wirkenden Expansions- 
regulator amerikanischen Ursprunges (System Nordberg) 
veranschaulicht die, Engineer vom 18. September 1891 S. 229 
entnommene Abbildung (Fig. 18). 

Derselbe besteht aus einem Doppelsitzventile A, welches 
vor Beginn des Kolbenhubes um einen gewissen Betrag 
geöffnet ist und unter Mitwirkung einer Spiralfeder B, 
sowie eines Luftpuffers C schnell und geräuschlos auf 
seinen Sitz zuriickfallt. Der Kolben D des Luftbuffers 
wird durch die Hebel Æ und E,, welche unabhängig von 
einander auf den Spindeln F und F, frei beweglich sind, 
abwechselnd angehoben, und zwar erfolgt dies durch 
Knaggen G und G,, sobald dieselben mit ihren unteren, 
durch Stahlplatten armirten Enden gegen die in Einschnitten 
der Hebel E, E, liegenden Mitnehmer treffen. Die Knaggen 
schwingen um denselben Mittelpunkt wie die letztgenannten 
Hebel und sind um die in den oberen Armen der Ver- 
theiler J und J, sitzenden Bolzen H und H, drehbar; die 
Vertheiler sind auf den Spindeln F, F, befestigt, durch 
kurze Glieder gelenkig mit einander verbunden und werden 
mittels Excenter, Stange und Kurbelarm von der Kurbel- 
welle der Dampfmaschine aus bewegt. Um die Berührung 
der Knaggen G,G, mit den Hebeln E, E, zu sichern, 
werden die Enden derselben durch kleine Spiralfedern A 
und K, beständig nach unten gedrückt. Treffen die 
Knaggen bei ibrer Bewegung mit den Mitnehmern der 
Hebel E, E, zusammen, so werden die letzteren so lange 
um ihre Achsen gedreht, bis eine Berührung der oberen 
Knaggenenden mit der Auslösscheibe M erfolgt, welche 
letztere mit der Regulatorspindel 0 durch ein Gleitstück N 
verbunden ist und sich je nach dem Fallen oder Steigen 
der Regulatorkugeln der Geschwindigkeit der Maschine 
entsprechend einstellt, so dass durch ein früheres oder 
späteres Auslösen der Klappen ein veränderlicher Füllungs- 
grad erreicht wird. Die zusammengedrückte Spiralfeder B 
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bewegt nach erfolgtem Auslösen die Hebel E, E, wieder 
nach unten, und zwar wird deren Mitnahme durch die 
Schrauben L und L, begrenzt. 

Die Regulatorspindel O stützt sich auf das Gleitstück N 
und trägt auf ihrem oberen Ende das Kopfstück P, welches 
mit einem Oelcylinder und seitlichen Oeffnungen für die 
kurzen Hebel der Kugelarme des Regulators versehen ist, 
so dass, wenn die 
Kugeln steigen, die 
Regulatorspindel, das 
Gleitstück und die 
Auslisscheibe nach 
unten gedrückt wer- 
den. Q ist ein kleiner 
Kolben, welcher in 
dem beweglichen Oel- 
cylinder liegt und wie 
ein Oelbuffer wirkt. 
Das Gleitstück N wird 
von einem Hebel F, 
auf dem sich behufs Re- 
gelung der Geschwin- 
digkeit der Maschine 
ein Gegengewicht S 
verschieben lässt, nach 
oben gepresst gehalten. 

Auch beim Glei- 
ten und Reissen des 
Regulatortreibriemens 
bietet dieser Expan- 
sionsregulator eine ge- 
niigende Sicherheit 
und verhiitet in die- 
sen Fallen ein etwai- 
ges Durchgehen der 
Dampfmaschine. 

Solange der Treib- 
riemen nämlich mit 
der nöthigen Span- 
nung auf der Antrieb- 
scheibe des Regulators 
aufliegt, befindet sich 
der  Gegengewichts- 
hebel V mit einem zweiten durch ein Gewicht 7’ belasteten 
Hebel im Gleichgewichte; reisst oder gleitet indess der 
Riemen auf der Scheibe, so sinkt das Gewicht T nach 
unten, während der mit dem Gewichte S belastete Hebel V 
sich aufwärts bewegt und das innere Ende desselben das 
Gleitstück N so weit nach unten drückt, dass eine Be- 
thätigung der Hebel E, E, durch die Knaggen nicht mehr 
stattfinden kann und die Maschine in Folge dessen zum 
Stillstande kommt. 

Die bedeutenden Reibungen, welche bei den in der 
Regel vom Regulator direct beeinflussten Doppelschieber- 
steuerungen zwischen den beiden Schiebern auftreten, 
verringern die Genauigkeit der Regulirung, sowie die 
Empfindlichkeit des Regulotors nicht unwesentlich und ver- 
anlassten @. Jalsoviczky in Budapest, eine Expansions- 
regulirvorrichtung zu construiren, welche die genannten 
Uebelstände vollständig beseitigen soll; dieselbe bewirkt 
an Stelle des zweiten Schiebers die Dampfvertheilung selbs- 
thätig und ohne nennenswerthe Reibung. 


Fig. 18. 


Expansionsregulator nach Nordberg von 
Whitmore und Binyon. 
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Die in Fig. 19 ersichtliche Regulirvorrichtung besteht 
nach Mittheilungen in Industries vom 26. Juni 1891 bezieh. 
Engineering vom 19. Juni 1891 aus einem Vertheilungs- 
schieber A und einem als cylindrischer Rundschieber aus- 
gebildeten, mit vier dreieckigen Oeffnungen versehenen 
Abschlusschieber D, der sich in dem mit einem Metall- 
cylinder C ausgebüchsten Gehäuse B bewegt. Der Metall- 
cylinder besitzt ebenfalls vier Oeff- 
nungen, welche denjenigen im Schie- 
ber 2) entsprechen; letzterer ist mit 
der Stange E verbunden und wird 
vom Regulator in eine drehende 
Bewegung versetzt, sowie auch gleich- 
zeitig sammt der Stange Æ in einer 
Hohlwelle längs der Achse des Cy- 
linders C verschoben, und zwar er- 
folgt diese Verschiebung durch ein 
mit der Regulatormuffe in Verbin- 
dung gebrachtes Gestänge der Ge- 
schwindigkeit der Maschine ent- al: 
sprechend, so dass die dreieckigen 
Oeffnungen sich bald ganz, bald 
mehr oder weniger nur mit den 
Spitzen decken und dadurch der 
Füllungsgrad bestimmt wird. Bei 
den vier Oeffnungen im Schieber D 
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muss das mit der Hauptwelle der Fig. 19. 
. ° : . Jalsoviezky’s Expansions- 
Maschine in gleichem Sinne drehende regulator. 


Regulatorgetriebe bei zwei Doppel- 
hüben des Kolbens eine Umdrehung vollführen oder sich 
mit der halben Geschwindigkeit der Hauptwelle drehen. 
Damit dies genau geschieht, ist die zur Bewegung des 
Vertheilungsschiebers A dienende Schieberstange mit einer 
senkrechten Stange versehen, welche ihre Bewegung durch 
eine Pleuelstange der Kurbel G mittheilt. Die Umdrehung 
der Kurbel überträgt sich dann mittels konischer Räder 
auf den Regulator in der Weise, dass die Spindel Æ halb 
so viel Umdrehungen macht, als die Kurbel. Zum Aus- 
gleiche der todten Punkte der Kurbel dient übrigens 
noch die Riemenscheibe H. 

Die Grundidee dieser Anordnung ist nicht neu, denn 
bereits die in Paris 1889 ausgestellt gewesenen Dampf- 
maschinen von Sautter, Lemonnier und Co. und Olry, 
Granddemange und Coulanghon (vgl. 1890 276 * 242) be- 
sassen ähnliche Regulirvorrichtungen. 

Um das stossweise Functioniren der auf ein Drossel- 
organ arbeitenden Regulatoren bei plötzlicher Zu- oder 
Abnahme von Widerständen, welche die Dampfmaschinen 
zu überwinden haben, in Fortfall zu bringen und eine 
möglichst sichere und augenblickliche Wirkung derselben 
zu erzielen, gab Raffard. demselben nach Bulletin de la 
Société d’Encouragement pour Vindustrie nationale, 1891 
S. 68, die in der Abbildung (Fig. 20) ersichtliche Gestalt 
einer entlasteten Hiilse B, welche in der Biichse eines ent- 
sprechend gehaltenen Gebäuses genau eingepasst und ebenso 
wie diese mit mehreren Bohrungen a für den durch die 
Oeffoungen A A des Gehäuses ein und aus tretenden Dampf 
versehen ist. Die Hülse ist durch die Hebel F'F mit dem 
Regulator Æ verbunden und ändert seine Stellung in der 
Büchse derart, dass die Durchgangsöffnungen für den in 
den Schieberkasten tretenden Dampf mehr oder weniger 
verengt werden. Behufs Beseitigung schädlicher Reibungen 
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befestigt R d Hülse B gehörigen Spi . rt ‘a 
efestigt Raffard auf der zur se B gehörigen Spindel C Mix und Genest's selbsthätiger Gebühren- 


ausserhalb der Stopfbüchse eine kleine mit Spurrinne ver- 
sehene Scheibe D, welche mittels Schnur von der Schwung- 
radwelle aus beständig in schnelle Umdrehungen versetzt 
wird, so dass nur noch durch eine zur Spindel normal 
gerichtete unbedeutende Einzelkraft geringe Reibungen 


Fig. 29. 
Raffard’s Regulator mit entlasteter Hiilse. 


hervorgerufen werden und sich die Hülse auch bei der 
kleinsten vom Regulator ausgehenden Kraft sofort einstellt. 

Auch diese Anordnung ist nicht neu, sondern wurde 
vor längerer Zeit bereits von Eugen Bourdon, dem Erfinder 
des nach ihm benannten Röhrenmanometers, an einer Ma- 
schine zur Ausführung gebracht, welche er zum Zwecke 
der Prüfung der für hohe Drucke bestimmten Manometer 
construirte. In dieser Maschine wird die Spannung mit 
Hilfe des auf den Kolbenkopf einer hydraulischen Presse 
ausgeübten Druckes gemessen, und um die hierbei auf- 
tretende Reibung der Manschettenliderung zu vernichten, 
bewirkte Bourdon mit Hilfe von Zahnrädern eine Dreh- 
bewegung der Presse um ihre Achse. 

Eine derartige, zur Berichtigung von Manometern bis 
zu 1000 k für 1 qe und darüber dienende Maschine war 
auf der Pariser Weltausstellung 1839 vertreten und er- 
regte allgemeine Bewunderung. 

Bei dem Regulator von W. H. Knowles in Burnley, 
Lancaster (Englisches Patent Nr. 11931 vom 27. Juli 1889), 
dreht nach Mittheilung in Uhland’s 
Technischer Rundschau, 1890 Nr. 8 
S. 63, die mit Riemenscheibe d 
(Fig. 21) versehene Antriebswelle 
mittels konischen Getriebes eine 
Hülse c, die oben eine halbkreis- 
förmige Rinne c, trägt, in welcher 
zwei Kugeln liegen, die je nach 
der Umfangsgeschwindigkeit der 
Hülse bezieh. der Maschine mehr 

thf. oder weniger in der Rinne empor- 
Pi steigen und dadurch den auf ihnen 
liegenden Teller e mehr oder we- 
niger anheben; letzterer ist mit 
der Verlängerung a der Drossel- 
ventilspindel a, verbunden und 
bethätigt auf diese Weise das 
Ventil a, derart, dass nur entsprechende Dampfmengen 
durch b nach b; gelangen können. Der Regulator soll be- 
sonders bei schnell laufenden Maschinen Verwendung finden. 

Freytag. 
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Fig. 21. 
Knowles’ Regulator. 


erheber und Einschalter für öffentliche 
Telephon-Sprechstellen. 
Mit Abbildungen. 


Die Actiengesellschaft Mix und Genest hat kürzlich 
unter der Bezeichnung „Vorrichtung zur selbsthätigen Ge- 
bührenerhebung der Fernsprechstellen“ eine Einrichtung ' 
durch Patentirung geschützt (*D.R.P. Kl. 21 Nr. 59276 
vom 3. März 1891), welche Folgendes zu leisten vermag: 

1) Die von dem Apparate nach dem Vermittelungs- 
amte führende Telephonleitung wird durch Einwurf einer 
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frei, erhält man die 
Münze durch Drücken 
auf den weissen Knopf | | 
zurück. 

Gesprächsdauer: 

5 Minuten 


il — — = ~e = \ i 
7, Act.Ges Mix& Genesi Berlins RN 


(4 D.R Patent A. ioe 


Mix und Genest's Gebührenerheber und Einschalter für Sprechstellen. 


bestimmten Münze selbsthätig eingeschaltet und erst dann 
kann das Amt angerufen werden; 

2) ist die Leitung des gerufenen Theilnehmers nicht 
frei, so erhält der Rufende die eingeworfene Münze zurück; 

3) sobald im Amte die Verbindung mit dem ge- 
wünschten Theilnehme: hergestellt ist, wird der Rufende 
hiervon in Kenntniss gesetzt und gleichzeitig vom Ver- 
mittelungsamte das Geldstück auf elektrischem Wege ein- 
kassirt ; 

1 Vgl. Poole und Mac Iver 1888 270 47; Wittenberg 1889 
273 551. Auf die selbsthätige Kinhebung der Telephongebühren 
sind auch die *D.R.P. Kl. 21 Nr. 54745 der Actiengesellschaft 
fiir automatischen Verkauf in Hamburg und Berlin und Nr. 59385 


von Fr. R. Simms in Hamburg gerichtet, die demnächst kurz 
besprochen werden sollen. 
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4) nach Beendigung des Gespräches wird die Leitung 
selbsthätig wieder vom Apparate abgeschaltet. 

Fig. 1 und 2 zeigen einen mit der selbsthätigen Kasse 
ausgerüsteten, an einem Jedermann zugänglichen Orte auf- 
zustellenden gewöhnlichen Telephonschrank ; die Vorder- 
ansicht Fig. 4 und die Seitenansicht Fig 3 skizziren einzelne 
Theile der Kasse. Dieser jüngst in Frankfurt vorgeführte 
Apparat (vgl. 1891 282 113) würde sich auch in Telephon- 
netzen verwenden lassen, deren Theilnehmer nicht eine 
feste Jahresgebühr bezahlen sollen, sondern für jedes ein- 
zelne Gespräch eine bestimmte Gebühr. 

Die für das Gespräch zu entrichtende Münze ist in 
den in Fig. 1 und in Fig. 4 oben rechts sichtbaren Schlitz s 
einzustecken, geht zunächst durch eine Prüfungsleitung P 
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hinab, welche sie wie bei anderen Automaten auf Durch- 
messer, Dicke und nach Befinden auf ihr Gewicht prüft, 
und je nach Befund auswirft oder in die Kasse leitet. 
Die elektrische Kasse besteht aus drei Rinnen R, R! 
und #*; der obere Theil R vermag sich, wenn man mittels 
eines im Gehäuse oben links neben s angebrachten Knopfes K 
auf die Schiene H drückt, so um die Achse x zu drehen, 
dass der untere Theil der Rinne sich nach vorn, gegen 
den Beschauer hin, bewegt, in die in Fig. 3 punktirt an- 
gegebene Stellung. Unter der Rinne R sind zwei feste 
Rinnen R' und R? (Fig. 3) angebracht; wenn das Geld- 
stück aus der Rinne R, wie eben angegeben wurde, durch 
Drücken des Knopfes X in die Rinne R? geleitet wird, 
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so fällt dasselbe durch den unterhalb von R? befindlichen 
Gang Z aus dem Apparate heraus und kann zurück- 
genommen werden. Fällt das Geldstück aus der Rinne R 
jedoch in die Rinne R’, so gelangt dasselbe nach den 
weiter zu beschreibenden Vorgängen in die Kasse C. 

Neben den Rinnen R und R' befinden sicb nach 
Fig. 4 an entsprechend ausgenommenen Stellen derselben 
drei durch Verzahnungen mit einander gekuppelte Schei- 
ben r,r!, r®, von denen r in die Rinne R, die Scheiben r' 
und r? dagegen in die Rinne R' hineingreifen. Diese 
Scheiben setzen dem Durchgleiten eines Geldstückes durch 
die Rinnen R und R! ein Hinderniss entgegen, solange 
nicht die Ausschnitte, mit denen sie versehen sind, zu 
der Längsrichtung der Rinne parallel stehen und dabei 
die letztere frei lassen. Die Scheiben werden durch die 
Bewegung des um a drehbaren Ankers A eines Elektro- 
magnetes N, an welchem sich ein 
Mitnehmer m befindet, um ihre 
Achsen gedreht, und zwar r und 
r? im Sinne eines Uhrzeigers, r! 
im umgekehrten Sinne. Die Aus- 
schnitte dieser drei Scheiben sind 
derartig gestellt, dass während 
in r! und r? die Schnittflächen 
schräg stehen, also ein in dem 
Schlitze liegendes Geldstück fest- 
gehalten wird (wie es Fig. 4 
zeigt), die Scheibe r' zu der Längs- 
richtung des Schlitzes parallel 
steht. Drehen sich aber die 
Scheiben r und r° nach rechts | 
und stellen sich so deren Schnitt- | 
flächen parallel zu der Gleitrinne, 
dann hat der Ausschnitt der 
Scheibe r' diejenige Stellung, bei 
welcher er eine Münze festzu- 
halten vermag. 

Die beiden Hebel © und i', 
von denen der erstere in die 
Rinne R und der andere in die 
Rinne R’ hineinragt, werden 
durch das herabgleitende Geld- 
stück zurückgedrückt; beide He- 
bel sind durch ein Diagonal- 
gestänge g verbunden, und des- 
halb ragt, wenn der eine Hebel 
zurückgedrückt ist, der andere 
rechtwinkelig in die Rinnenbahn 
hinein; in Fig. 3 steht z. B. der Hebel normal zur Rinne R, 
und der Hebel i' ist zurückgedrückt; die umgekehrte Stel- 
lung ist durch punktirte Linien angedeutet. Der Hebel i 
stellt beim Zurückdrängen an dem federnden Contacte c 
die Verbindung des Apparates mit der Leitung her; die 
Verbindung wird wiederum aufgehoben, sobald i! zurück- 
gedrückt wird und i sich wieder normal stellt. 

Wird nun ein Geldstück in den Schlitz s gesteckt 
und wirft die Prüfungsrinne P es nicht wieder aus, so 
fällt es aus P in die Rinne #& und wird durch die erste 
Scheibe 7, welche im Ruhezustande, wie in Fig. 4, in die 
Rinne hineinragt, festgehalten. Das Geldstück drückt den 
oberen Hebel i zurück und schaltet damit bis auf weiteres 
die Leitung zum Amte ein. Das Vermittelungsamt kann 
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Fig. 3. 
Mix und Genest’s Gebühren- 
erheber und Einschalter für 
Sprechstellen. 
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jetzt mittels des unterhalb des Mikrophons sichtbaren 
Druckknopfes angerufen und von ihm die gewünschte 
Leitung verlangt werden. 

Kommt von dem Amte der Bescheid „Leitung be- 
setzt“, so drückt der Rufende auf den Knopf K des Auto- 
maten, die Rinne R bewegt sich in ihrem unteren Theile 
nach vorn, das Geldstück wird von der Scheibe r frei- 
gelassen, gleitet in die Rinne R? und gelangt durch die 
Führung Z zu dem am unteren Theile des Schrankes be- 
findlichen Auswurf, woraus der Anrufende es zurück- 
nehmen kann. Beim Vorübergehen an dem Hebel i! drückt 
die Münze diesen zurück und schaltet so den Gebühren- 
erheber wieder vom Amte ab. 

Ist die Leitung frei bezieh. der zu rufende Theilnehmer 
verbunden, so sendet das Vermittelungsamt einen Strom 
in die Leitung nach dem Schranke und gibt den Bescheid 
„Rufen“. Der Strom des Amtes geht durch ein in dem 
Automaten unter N liegendes Relais, welches eine Local- 
batterie schliesst und den Anker des Elektromagnetes N 
in Bewegung setzt. 
Der sich nach rechts 
bewegende Anker A 
dreht die Scheibe 7 im 
Sinne des Uhrzeigers, 
die noch bei QB, 
Fig. 4, ruhende Münze 
wird frei gelassen, 
legt sich auf die Rast 
der Scheibe r', welche 
oben links in die Bahn 
der Rinne R' einge- 
treten ist, und wird 
dort so lange festge- 
halten, bis der Anker 
des Elektromagnetes N 
beim Aufhören jenes 
Stromes wieder in die 
Ruhelage zurückgeht, 
worauf das Geldstück 
auf die Rast der Schei- 
be r°? fällt und hier 


Fig. 4. 

Mix und Genest’s Gebiihrenerheber und vorläufig liegen bleibt, 

Einschalter für Sprechstellen. wie Q B, in Fig. 9 
und 4. 


Nach Beendigung des Gespräches gibt der gerufene 
Theilnehmer das Schlusszeichen; der jetzt bei dem Ge- 
bührenerheber ankommende Strom bewirkt wiederum das 
Anziehen des Ankers A, die Scheibe r? dreht sich nach 
rechts herum, bis ihr Ausschnitt parallel zur Rinne stebt, 
und lässt das Geldstück in die Kasse C fallen, wobei nun 
der Hebel i’ zurückgedrückt wird und die Verbindung der 
Leitung zwischen c und i aufhebt. 

Falls das Schlusszeichen ausbleibt und auch die durch 
Entsendung eines Stromes seitens des Vermittelungsamtes 
mögliche Kassirung unterlassen wird, ebenso wenn der 
Elektromagnet N nicht richtig arbeitet, wird das in der 
Rinne zurückgebliebene Geldstück bei der nächsten Be- 
nutzung des Apparates mechanisch einkassirt. Zu diesem 
Zwecke ist links neben der Einwurfsöffnung auf dem den 
Anker A tragenden Hebel eine Rolle U (Fig. 4) angebracht, 
welche in die Einwurfsöffnung s hineinragt. Beim Ein- 
stecken eines Geldstückes in den Schlitz s wird die Rolle U 
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nach links gedrückt und dadurch der Anker 4 nach rechts 
bewegt, genau in der Weise, als wenn derselbe durch den 
elektrischen Strom angezogen wäre; bevor also ein neu 
eingeworfenes Geldstück nur in die Prüfungsrinne P ge- 
langt, ist das von der vorigen Verbindung bei Q B, etwa 
zurückgebliebene Geldstück auf mechanischem Wege der 
Kasse C zugeführt worden. 


Die Erfindungsthätigkeit im Jahre 1891. 


Das verflossene Jahr hat durch das am 1. October in Kraft 
getretene neue Patentgesetz dem deutschen Patentschutz 
eine wesentlich veränderte Gestaltung gegeben; der Erfindungs- 
schutz ist durch das neue, am gleichen Tage zur Wirkung 
gelangte Gebrauchsmusterschutzgesetz gleichzeitig in wesentlich 
andere Bahnen gelenkt. Die Wahrscheinlichkeit des gesetz- 
lichen Schutzes einer Erfindung ist hiermit wesentlich erhöht 
worden. 

Wenn nun auch die vorliegende Statistik die Einwirkung 
der neuen Gesetze noch nicht augenscheinlich machen kann, 
so bedarf doch immerhin die Beurtheilung der folgenden 
Zahlen einer Berücksichtigung der stattgehabten Umwälzung. — 

Die Zahl der Patentanmeldungen ist wiederum erheblich 
gestiegen und zwar von 11882 des Jahres 1890 auf 12775 im 
verflossenen Jahre, also um 7,52 Proc. Aus der ebenfalls ge- 
steigerten Zahl der bekannt gemachten Anmeldungen von 5989 
gegen 5351 ist eine mildere Praxis in der Beurtheilung der 
Patentgesuche zu schliessen; der Procentsatz der gegen 1890 
mehr bekannt gemachten Anmeldungen beläuft sich auf 
11,92 Proc. Bestärkt wird diese Ansicht durch um 2,93 Proc. 
geringere Zahl der Versagungen eines Patentes nach statt- 
gehabter Auslegung der Anmeldung. Die Ziffern stellen sich 
zu 205 im J. 1890 und 199 im J. 1891. 

Insgesammt sind somit im J. 1891 5550 Patente gegen 4680 
im J. 1890 ertheilt, d. i. ein Mehr von 18,59 Proc. 

Die Streitigkeiten gegen bestehende Patentrechte haben 
im J. 1891 zu 9 theilweisen und 14 völligen Vernichtungen 
bestehender Patente geführt, d. i. ein Mehr von 53 Proc., denn 
im J. 1890 wurden nur 15 Patente vernichtet. 

An abgelaufenen und wegen Nichtzahlung der Gebühren 
gelöschten Patenten zählt das Jahr 1891 die Summe von 4435 
gegen 3761 im Vorjahre; es ist das ein Mehr von 17,92 Proc. 
an Löschungen. Gegen 46032 seit 1877 gelöschten Patenten 
sind am Jahresschlusse 1891 in Kraft geblieben 14735 Patent- 
rechte. 

Sehr interessant ist die Statistik über die Betheiligung 
der verschiedenen Länder an der Patentnahme. Das Deutsche 
Reich wies 3631 (1890 : 3060) Patentinhaber auf, Grossbritannien 
497 gegen 459 im J. 1890, Oesterreich-Ungarn 313 gegen 226 
im J. 1890, Vereinigte Staaten 509 gegen 470, Frankreich gar 
237 gegen 179 im J. 1890. Man sieht hieraus, dass die all- 


Uebersicht der erloschenen Patente nach den Abstufungen der 
Jahresgebiihr fir die Zeit vom 1. Juli 1877 bis 31. December 1891. 


Von 100 der mit 
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50 49 314 12 798 
100 12 684 38,40 
150 5 859 32,70 
200 2 766 25,56 — 
250 1590 22,03 
300 984 19,77 
350 591 17,05 
400 375 15,29 
450 246 14,20 
500 164 13,25 
550 109 12,69 
600 86 14,73 
650 45 12,36 
700 36 17,91 


! Die mit dem Hauptpatente erloschenen Zusatzpatente and 
in den nachstehenden Ziffern nicht enthalten. 
? Kinschliesslich 5299 Zusatzpatente. 
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gemeine Betheiligung ziemlich gleichmässig aus allen fremden 
Ländern erwuchs. 

Die deutschen Staaten hatten folgenden Antheil: Preussen 
2182 gegen 1799 Patentinhaber im J. 1890, Bayern 279 gegen 223, 
Sachsen 509 gegen 413, Württemberg 116 gegen 123, Hamburg 
141 gegen 112, Elsass-Lothringen 41 gegen 38. 


Die Erfindungsthatigkeit im Jahre 1891. 
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Von den preussischen Provinzen weist Brandenburg den 
Hauptantheil auf; an Berliner allen wurden im J. 1891 
583 Patente ertheilt gegen 523 im Jahre zuvor. Sodann folgt 
die Rheinprovinz mit 472 Patentinhabern gegen 384 im Vor- 
jahre. Es folgen ferner Hessen-Nassau und Sachsen mit je 
200 Nummern. 


Uebersicht der im Nichtigkeitsverfahren behandelten Anträge. 


Nichtigkeitsanträge . 
Vor der Entscheidung zur Erledigung 
gekommene Anträge : 
Rechtskräftige Entscheidungen 
auf Vernichtung . 
auf Beschränkung 
auf Abweisung 
Beim Jahresschluss unerledigte An- 
träge. . 
Entscheidungen des Patentamtes. 
Entscheidungen des Reichsgerichtes 


Zu erwähnen ist noch, dass gegen beschlossene Zurück- 
weisungen von Patentanmeldungen insgesammt 2337 Beschwer- 
den eingelegt worden sind. Welchen Erfolg diese Beschwerden 
hatten, ist aus der unten gegebenen Uebersicht ersichtlich. 

Ueber die in der Zeit vom 1. October bis 31. December 
1891 eingegangenen Gebrauchsmuster-Anmeldungen wırd auch 
eine umfassende Statistik gegeben. Insgesammt sind 2095 An- 
meldungen während dieses Vierteljahres eingegangen, aber 
wegen formeller Mängel nur 1800 Stück in die Rolle für Ge- 
brauchsmuster eingetragen, so dass noch 295 Anmeldungen im 
Geschäftsgange blieben. 

Den Löwenantheil an diesen Anmeldungen trägt die Klasse 
hauswirthschaftliche Geräthe mit 237 Anmeldungen. 

An den Anmeldungen sind betheiligt: 

Königreich Preussen . mit 1036 Anmeldungen 

davon Berlin mit 367 


Königreich Sachsen 360 


Bayern. . . . . , 222 a 
Grossherzogthum Baden... , 90 5 
Königreich Württemberg 5 80 5 
Freie und Hansestadt Hamburg „ 49 5 
Die übrigen deutschen Bundes- 

staaten . . . » « gw 124 P 
Das Ausland im Ganzen . o.. p 184 


Die Gesammtzahl der Journalnummern stieg von 75933 auf 
90 249, ein Beweis der gesteigerten Thätigkeit des Patentamtes. 


1878 1879 | 1850 | 1881 | 1882 18 


83 | 1884 | 1885 | 1886 | 1887 | 1888 | 1889 | 1890 | 1891 


77 84 
27 25 
14 17 
14 9 
30 | 29 
86 | 41 
57 54 
29 18 
Das Patentamt hatte folgende Einnahmen: aus Patent- 


anmeldegebühren 258 180 M. (1890: 237 320), aus Beschwerde- 

gebühren 45740 M. (1890: 58360), aus Patentgebühren 

2025770 M. (1890: 1784300), an Patentzuschlagsgebühren 

1090 M., an Gebühren für Einleitung des Nichtigkeitsverfahrens 

900 M., aus Gebrauchsmusteranmeldegebühren 31 360 M. Ins- 

gesammt beziffert sich die Einnahme auf 2 363 933 M. gegen 

2 080 713 M. im J. 1890. Von dieser Summe wurden im Interesse 

des Amtes verausgabt 976 872 M., davon allein 174 303 M. zur 

Herstellung der Patentschriften. 

Die Statistik über das Ergebniss der Beschwerden gegen 
zurückgewiesene Anmeldungen und Einsprüche bietet folgende 
Ziffern: 

Im J. 1890 sind bei dem kaiserl. Patentamte 2965 Beschwerden 
eingegangen. Hiervon gehen ab... 46 
welche wegen Nichtzahlung der im Gesetz 
($ 25) vorgeschriebenen Gebühr von 20 M. 
als nicht erhoben gelten. 

Es gelangten mithin zur sende Be- 
handlung . 

von welchen zur Zeit noch im Geschiifts- 
gange sind ... . tex eet 8 


” 


2919 ; 


Von den ebeden 2911 Beschwerden wurden 2597 
vor Bekanntmachung der Anmeldung und 314 nach Bekannt- 
machung der Anmeldung erhoben. 


Erledigung der vor Bekanntmachung der Anmeldungen erhobenen Beschwerden. 


Beschwerden Durch Beschluss der 


“ Hiervon 

gegen Zurück- Beschwerde-Ab- , er 
weisung der An- un, theilung wurden zur ee | 

meldung aus acher Weiterbehandlung ened. 
sach- for- zurück: an die I. Instanz Boschwerde Al: 
lichen mellen 4 (Vorpriifung) ver- ae 

Gründen gezogen wiesen theilung 

2550 | 47 2532 


Mithin verblieben 


Von diesen 2532 Beschwerden Auf die 689 Bekanntmachungen 


führten zur Be- erfolgte 
wurden ab- 

kauntmachung gewiesen aus unbe- be- Ver- 

ohne mit sach- for- Aue nn 8a- 
a lichen | mellen ‚rtheilung gung 

Beschränkung der E 
Anmeldung Gründen des Patentes 

316 | 373 | 1801 | 42 600 36 53 

689 1843 


Erledigung der nach Bekanntmachung der Anmeldungen erhobenen Beschwerden. 
1. Beschwerde des Patentsuchers. 


NEE, Oe 
2597 
ohne Einspruch 
gegen Von diesen 31 Beschwerden wurden 
Ver- Beschrän- anerkannt durch Er- abgewiesen aus 
sagung kung theilung des Patentes sachlichen | formellen 


oder Aufhebung der 
Beschrankung 


des Patentes 


Gründen 


mit Einspruch 


gegen Von diesen 101 Beschwerden wurden 
Ver- Beschrän- anerkannt durch Er- abgewiesen aus 
sagung kung eu sachlichen | formellen 
des Patentes Beschränkung Gründen 


2, Beschwerde des Einsprechenden. 


gegen 


un- . 
beschränkte | beschränkte 
Ertheilung des Patentes 


Hiervon wurden 
zurückgezogen vom 
Einsprechenden 


148 | 34 


182 


Mithin verblieben zur geschiift- 
lichen Weiterbehandlung seitens 
der Beschwerde-Abtheilung 


179 | 34 I ua | 


Von den 179 Beschwerden wurden 
anerkannt aun abgewiesen aus 
Versagung | Sale inkang sachlichen formellen 

des Patentes Gründen 


® Die Zahl von nur 162 Beschlüssen erklärt sich dadurch, dass bei 11 Patentanmeldungen je 2 Einsprechende und bei 
3 Patentanmeldungen je 3 Einsprechende Beschwerde erhoben haben, und hinsichtlich jeder dieser Anmeldungen auf die Be- 
schwerden nur je 1 Beschluss gefasst worden ist. 
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-Auf die einzelnen Industriezweige vertheilt sich die Er- 
liindungsthätigkeit in folgender Weise: 


Anmeldungen] Ertbeilungen 
1390 | 1891 || 1590 | 1x91 
Bergbau und Hüttenwesen . . . 2337| 236 124 13:3 
Eisen- und Metallbearbeitung TR | Sell S51] 455 
Holzindustrie ee 213 2:37 106 12x 
Nahrungsmittel. . . . . . . ff 159 165 53 69 
Chemische Industrie . . . | 1046 | 1013 397 464 
Papierindustrie . . .t 521 16 153 180 
Kraftmaschinen und Kessel , Ma- 
schinentheile . : . 11 1078 | 1163 IHR; 626 
Verkehrswesen . . . 2... 696 749 204 309 
Elektrotechnik . . . f 510 567 209 231 
Kurzwaaren und Hausgoräthe 1076 | 1121 301 | 333 
Instrumente . . . ee a 389 390 154 221 
Textilindustrie . . Do 677 655 208 25l 
Land- und Forstwirthschaft TEE 379 340 170 142 
Mühlenwesen . . Fr 160 177 Sl 46 


Neuerungen in der Gasindustrie. 
(Schluss des Berichtes Bd. 283 S. 229.) 
Mit Abbildungen. 
Ueber Heizgas und seine Verwendung von H. J. Pfeifer. 


Emerson Dowson' construirte einen Apparat zur stän- 
digen Erzeugung eines Heizgases, bei welchem er das bei 
den Wassergasapparaten erforderliche getrennte Heissblasen 
und Gasmachen gleichzeitig besorgt, indem er mit dem 
Wasserdampfe auch die für die Wärmeerzeugung nöthige 
Luft in den Generator einbläst. Dies geschieht sehr ein- 
fach durch einen Dampfstrahlinjector, der die Verbren- 
nungsluft ansaugt und dessen Düsenöffnung genau dem 
Luft- und Dampfbedarfe des Generators angepasst sind. 
Als Brennmaterial diente bisher Anthracit, doch ist es in 
neuester Zeit durch Aenderungen am Generator auch ge- 
lungen, Gaskoks anzuwenden. Dowson-Gas brennt blau, 
ohne Rauch und Geruch; der Schwefelgehalt ist nicht 
grösser als bei Leuchtgas, die Verbrennungsproducte sind 
hauptsächlich Kohlensäure und Wasserdampf. Die Selbst- 
kosten betragen nach den in der Metallwaarenfabrik Geis- 
lingen gemachten Erfahrungen 0,9 bis 1 Pfg. inclusive 
Amortisation und Verzinsung des Apparates. 

Dowson-Gas eignet sich sehr gut für Heizzwecke, bei 
welchen es nicht gerade auf sehr hohe Flammentemperatur 
ankommt. Sein Heizwerth ist etwa 1312 Cal. auf 1 cbm, 
also etwa die Hälfte von Wassergas, 'Jı von Leuchtgas. 
Die Heizkraft von 1 cbm Leuchtgas = 5300 Cal. kostet in 
Form von Leuchtgas 16 bis 22 Pfg., bei Wassergas 6 bis 
12 Pfg., bei Dowson-Gas nur 3,6 bis 4 Pfg. Was die 
Verwendung von Dowson-Gas betrifft, so eignet es sich 
sehr gut zum Hartlöthen mit einem eigens dafür con- 
struirten Pistolenlöthrobre für alle Arbeiten, die nicht eine 
besonders heisse, spitze Stichflamme erfordern, ebenso zum 
Weichlöthen mit Löthrohr oder Gaslöthkolben. In der 
Metallkränzefabrik von Otto Schlee in Biberach sind seit 
1890 60 Gaslöthkolben in Gebrauch, welche durchschnitt- 
lich je 500 bis 6001 in der Stunde verbrauchen, also nur 
für etwa ‘J: Pfg. Auch die Société Nestlé in Vevey löthet 
die Milch-Conserveblechbüchsen mit Dowson-Gas. Für das 
Laboratorium ist das Gas mit Vortheil zu gebrauchen, 
ebenso für jeden Koch- und Heizapparat, nur müssen hier 


1 Vgl. 1889 271 * 583. 


Dinglers polyt. Journal Bd. 281, Heft 2. 189311. 
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die Gasleitungen und Brenneröffnungen etwa den doppelten 
Durchmesser als für Leuchtgas haben. Dowson-Gas wird 
mit Vortheil zum Rösten der Cacaobohnen benutzt in den 
grössten Chocoladefabriken, wie van Houten und Sohn in 
Holland, Suchard in Neuchatel, ebenso in Kaffeebrennereien. 
Die neue Irrenanstalt in Gloucester benutzt ausschliesslich 
Dowson-Gas zum Kochen, Waschen, Bügeln, Brotbacken, 
sowie zum Betriebe der Pumpwerke. Ausserdem dient es 
zum Heizen von Trockenöfen, für Malzdarren, Emaillir- 
öfen, zum Erwärmen von Pressformen, zum Decatiren, 
Sengen von Geweben, Firnisskochen u. s. w. Vortheilhaft 
erwies sich in der Württembergischen Metallwaarenfabrik 
in Geislingen das Dowson-Gas zum Heizen von Räumen, 
indem dort ein Neubau mit 16 Bureaux und Arbeits- 
räumen mit zusammen 4000 cbm Rauminhalt durch 20 
Dowson-Gasöfen geheizt wird; hierzu werden bei strengster 
Kälte in 12 Heizstunden täglich 900 cbm Gas verbraucht; 
es entspricht dies für 100 cbm zu heizenden Raum stünd- 
lich etwa 2 Pfg. Zu Beleuchtungszwecken mittels Auer- 
schen Glühlichtes oder Carburirung im Albocarbonbrenner 
eignet sich Dowson-Gas nicht. 

Sehr-gut eignet sich das Gas zum Betriebe von Gas- 
kraftmaschinen. Die Deutzer Gasmotoren, welche bis zu 
100 HP für Dowson-Gasbetrieb gebaut werden, erfordern 
für die Effectiv-Bremspferdekraftstunde durchschnittlich nur 
3 bis 3"; cbm Dowson-Gas (selbst bei Motoren unter 10 HP 
nicht mehr als 3'/2 cbm), entsprechend 7s bis %/10 k ver- 
brauchter Gesammtkohle (Anthracit +- Koks), während 
die besten Dampfkraftanlagen unter 100 HP durchschnitt- 
lich mehr als 2 k Kohlen brauchen. Nach Versuchen von 
Prof. Teichmann (Stuttgart) und Oberingenieur Böcking 
(Düsseldorf) verbrauchte ein Deutzer Gasmotor von nominell 
40 H in der Geislinger Metallwaarenfabrik für die Brems- 
pferdekraftstunde 0,677 k Anthracit im Generator und 
0,087 k Gaskoks im Dampfkessel. 

ð Monate hindurch wurde die effective Kraftleistung 
und der Kohlenverbrauch der einzelnen Motoren in der 
Metallwaarenfabrik notirt und die Resultate blieben stets 
gleich, so dass es genügt, die in einer Woche gefundenen 
Zahlen anzuführen: 
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Die Analyse des Dowson-Gases ergab durchschnittlich 
Koblenoxyd: 23,0 Vol.-Proc.; Wasserstoff: 17,0 Proc.; 
Methan: 2,0 Proc.; Kohlensäure: 6,0 Proc.; Stickstoff: 
52,0 Proc., somit verbrennliche Gase: 42 Proc.; unver- 
brennliche Gase: 58 Proc. Der Heizwerth für 1 cbm ist 
im Mittel 1322 Cal.; 1 k Kohle gibt 4,7 cbm Dowson-Gas; 
die Brennwerthausnutzung betrug 89 Proc.; die Gestehungs- 
kosten für 1 cbm 0,9 bis 1,0_Eig- Der Verbrauch zu 
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1 effectiven Pferdekraftstunde ist 3,0 bis 3,3 Pfund im Be- 
trage von 2,7 bis 3,3 Pfg. (Separatabzug aus: Bayerisches 
Industrie- und Gewerbeblatt, 1890.) 


Dreiflüglige Gassauger. 


Die Berlin- Anhaltische Maschinenbau- Actiengesellschaft 
stellt dreiflüglige Exhaustoren für Gasfabriken her; bei 
denselben stimmt der Kolben im Innern des Gehäuses mit 
demjenigen im Beale’schen Exhaustor überein und dient 
zur Führung von drei Flügeln, welche auf einer gemein- 
schaftlichen Achse in der Mitte des cylindrischen Gehäuses 
mittels Röhren gelagert sind, durch cylindrische, am Um- 


Fig. 1. 


Gassauger der Berlin-Anhaltischen Maschinenban-Actiengesellschaft. 


fange des Kolbens drehbar gelagerte Büchsen gehen und 
je nach den auf einander folgenden Stellungen zum Kolben 
bei der Umdrehung in diesen Büchsen radial hin und her 
gleiten. Dabei drehen sich die cylindrischen Büchsen ent- 
sprechend, um den Flügeln freien Raum zur Aenderung 
der Winkel, welche sie mit einander schliessen, zu ge- 


Gassauger der Berlin-Anhaltischen Maschinenbau-Actiengesellschaft. 


währen, und sie selbst erhalten an den Deckeln des Ge- 
häuses angebrachte excentrische Führungen. Durch die 
an der Achse des Gehäuses aussen am Deckel angebrachte 
Schmierbüchse bezieh. Oelspritze erhalten die Flügel an 
ihren die Achse umfassenden Büchsen die erforderliche 
Schmiere, welche sich von hier aus durch die Wirkung 
der Centrifugalkraft nach den cylindrischen Führungen 
im Kolben, dem inneren Umfange und an den Seiten des 
Gehäuses vertheilt. Die Abmessungen des Gehäuses mit 
den Flügeln und des Kolbens sind so gehalten, dass das 
Gas ausreichend und reichlich freien Querschnitt beim 
Eintritt, Durchgang und Austritt findet. Die Gassauger 
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werden für 85 bis 3000 cbm stündlicher Production ge- 
fertigt, und zwar sind hierfür 80 Umdrehungen in der 
Minute angesetzt. Der Gassauger wird entweder direct mit 
der Dampfmaschine verbunden (vgl. Fig. 1) oder mit Riemen- 
betriebin Umdrehung versetzt, und sind hierzu Stufenscheiben 
für 53, 80 und 120 Umdrehungen in der Minute vorgesehen 
(Fig. 2); es steht aber nichts im Wege, die Umdrehungs- 
zahl zu vergrössern. Es können auch zwei Gassauger mit 
Riemenbetrieb an einer Achse gekuppelt werden, und zwar 
ist die Kuppelung so angeordnet, dass die drei Flügel des 
einen Saugers um 60° gegen die des zweiten versetzt sind. 
Hierdurch werden die Schwankungen im Drucke auf ein 
geringstes Maass beschränkt. (Uebersicht über 
neuere Apparate für das Gasfach, Berlin- 
Anhaltische Maschinenbau- Actiengesellschaft.) 


(«asverbrauchsregler von F. Luz. 


Für die sogen. Regenerativ-Intensiv- oder 
invertirten Lampen ist es vortheilhaft, einen 
Consumregler anzubringen, um ein Verrussen 
der Abzugskaniile zu verhüten. Dieselben 
waren früher in die Steigleitung eingesetzt, 
zeigten aber verschiedene Mängel, hauptsäch- 
lich grossen Druckverlust, welcher zum grossen 
Theil daher rührt, dass das Gas in wechseln- 
der Richtung auf und nieder steigen musste. 
Fig. 3 zeigt den „Glockenregler“, bei welchem 
das Gas einfach seinen Weg nach abwärts 
fortsetzt. Das Gehäuse besteht aus zwei Theilen, der 
Glocke mit der Einströmung A und dem Untertheil, dem 
Deckel mit der Ausströmung B. Das bei A eintretende 
Gas verzweigt sich in der Kammer C in zwei Theile, von 


Fig. 3. 
Lux’ Gasverbrauchsregler. 


denen der eine, im Allgemeinen überwiegende, durch die 
Oeffnung D, welche mittels der Schraube Æ nach Be- 
lieben vergrössert oder verkleinert werden kann, direct 
in die Hauptkammer des Reglers tritt, während der 
andere, kleinere Theil, nur etwa 50 bis 100 1 in der 
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Stunde, durch den Kanal F' in den ringförmigen Raum G, 
aus diesem durch die Löcher unter den an dem Ven- 
tilrohr K befestigten Wellblechschwimmer L tritt, um 
an dessen Umfang vorbei gleichfalls in die Haupt- 
kammer zu gelangen. Die nunmehr wieder vereinigten 
Gasströme treten durch die Schlitze des dem Schwimmer 
gleichzeitig als Führung dienenden Rohres J nach unten 
und verlassen den Regler bei B. Ein Führungsstift M 
sitzt an der Cylinderwand und verhindert den Schwimmer L, 
sich in wagerechter Richtung zu drehen, indem er in eine 
kleine Einkerbung des Schwimmers eingreift. Der Stift 
hat den Zweck, ein Steckenbleiben des Schwimmers bei 
etwaiger Drehung zu verhindern. — Die Wirkungsweise 
des Reglers ist die, dass der Schwimmer so lange in Ruhe 
bleibt, bis der zwischen der Vorkammer C und dem Raum 
unterhalb des Schwimmers einerseits und der Hauptkammer 
andererseits herrschende Druckunterschied in Centimeter 
Wassersäule gleich dem Gewicht des Schwimmers in Gramm 
getheilt durch seine Fläche in Quadratcentimeter ist. Bei 
Druckvermehrung wird der Schwimmer von seinem Sitz 
gehoben und die Schlitze J um so viel durch das Ventil- 
rohr K verlegt, bis der unveränderliche Druckunterschied 
wieder hergestellt ist, die auf den Schwimmer in entgegen- 
gesetzter Richtung wirkenden Kräfte somit im Gleich- 
gewicht sich befinden. Um denselben Betrag, um den 
in C der Druck wächst, vermehrt sich auch der Druck in 
der Hauptkammer, der Druckunterschied bleibt unver- 
änderlich, die Durchströmungsquerschnitte an den Druck- 
gefällstellen bei D und am Umfang des Schwimmers bleiben 
gleichfalls unveränderlich, und damit bleibt auch der Ver- 
brauch in der Zeiteinheit, unabhängig vom wechselnden 
Leitungsdruck, ein unveränderlicher. Der Druckverlust 
durch den Glockenregler beträgt bei 1001 4 bis 5 mm, 
bei 2001 5 bis 6 mm, bei 3001 6 bis 7 mm Wassersäule. 
(Metallarbeiter, 1891 Bd. 17 S. 226.) 


Sicherheitsgasbrenner von F. Manoschek, Wien. 


Dieser neue Brenner hebt den Gasdurchgang sofort 
auf, sobald die Flamme aus ırgend einem Grunde erlischt. 
Das Wesentliche des Brenners liegt in einem mit elastischer 
Wand versehenen Gefiss, welches eine geringe Menge 
einer schon bei niederer Temperatur verdampfenden Flüs- 
sigkeit einschliesst. Letztere, durch die Wärme der Flamme 
zum Verdampfen gebracht, hält unter dem Druck ihrer 
Dämpfe mittels der nach aussen gedrückten elastischen 
Wand ihres Behälters das Gasausströmungsventil offen, 
solange die Flamme brennt. Erlischt dieselbe, so hört 
auch die Dampfbildung der Flüssigkeit und der Auswärts- 
trieb der elastischen Wand ihres Behälters auf, so dass 
sich das Gasausströmungsventil in Folge des im Zuleitungs- 
rohr herrschenden Gasdrucks selbsthätig schliesst. Das 
erwähnte Flüssigkeitsgefäss ist in Fig. 4 innerhalb des 
Metallgehäuses « am Brennerrohre g befestigt und trägt 
an seiner unteren, aus einer elastischen Metallmembran 
bestehenden Wand mittels eines Gewindestiftes d ein 
Ventil e, welches sich beim Nichtbrennen der Flamme 
gegen einen darüber befindlichen Ventilsitz des Gehäuses a 
legt und ein Entströmen des durch das Anschlusstück b 
ankommenden Gases verhindert. Von dem mit elastischer 
Wand versehenen Gefässe laufen zwei Röhren f und h 
aus, von welchen erstere, /, zur Einfüllung der erwähnten 
Flüssigkeit dient, während letztere, h, zu einer Heizkappe k 
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des Brenners i hinaufgeführt ist und vermöge der dort 
durch Leitung und Strahlung empfangenen Wärme die 
Verdampfung der in dem genannten Gefäss und den 
Röhren 4 und f enthaltenen Flüssigkeit aufrecht erhält. 
Dieselbe besteht zweckmässiger Weise aus Benzol, welches 
schon bei einer Temperatur von 81°C. verdampft. Für 
gewöhnlich, d. h. bei Nichtbenutzung des Brenners, ist das 
Ventil e in Folge des in der Rohrleitung herrschenden 
Gasdrucks geschlossen. Soll die 
Gasflamme entzündet werden, so 
genügt es, während weniger Augen- 
blicke das Flüssigkeitsrohr A in 
der Nähe des Brenners i mit einem 
Zündholze zu erwärmen, um im 
Flüssigkeitsbehälter diejenige Span- 
nung zu erzeugen, welche durch 
Druck auf die elastische Gefäss- 
wand das Ventil öffnet. Das dabei 
entweichende Gas entzündet sich 
sofort an dem zur Vorwärmung, 
des Rohres A benutzten Zündholze, 
worauf die Gasflamme ihrerseits 
die weitere Heizung des Rohres h 


bewirkt. Solange die Flamme 
brennt, wird in Folge dessen das i ar ie en 
Ventil e geöffnet bleiben. Erlischt N ee 


sie jedoch aus irgend welchem 

Grunde, so kühlt sich das Flüssigkeitsgefäss schnell ab, 
die Spannung in demselben lässt nach und das Ventil 
schliesst sich beim Einwärtsziehen der elastischen Wand. 
Der Abschluss des Ventils ist in Folge des in der Rohr- 
leitung herrschenden Gasdrucks ein absolut sicherer. (Uh- 
land’s praktischer Maschinenconstructeur, 1891 S. 250.) 


Erfahrungen über Gasheiz- und -kochapparate 
von Epplen. 


Von den grösseren Kochapparaten hat sich der Koch- 
herd der Warsteiner Hüttenwerke eingeführt, der am besten 
der süddeutschen Kochmanier entspricht. Die Verbren- 
nungsproducte sowohl der oberen Plattenbrenner als von 
den Brat- und Backöfen ziehen in den Kamin ab; ausser- 
dem ist ein eigens geheiztes Spülwasserschiff vorhanden. 
Bei dem Gebrauch hat es sich gezeigt, dass die Anbringung 
der Hahngarnituren zu complicirt war. Es werden nun 
die Hähne so angebracht, dass die Zugehörigkeit eines 
Hahnes zu dem gewünschten Brenner sofort ersichtlich ist. 
Ferner werden die Hähne statt mit Kurbeln mit Hebeln 
versehen, die auf den ersten Blick controlirt werden können. 
An der Anordnung der Züge musste eine Aenderung ein- 
treten, indem den abziehenden Heizgasen ein etwas langer 
Weg zugemuthet wurde, so dass sie zu sehr abgekühlt 
in den Kamin treten mussten. Bei nicht sehr stark ziehenden 
Kaminen war desbalb die Einsaugung von Luft für die 
Brenner ungenügend, so dass diese nicht gut brannten. 
Ein Fehler des Herds ist die Anordnung des Wasserschiffs, 
das eigens erwärmt werden muss und bei seinem grossen 
Volumen mehr Zeit in Anspruch nimmt, als das sonstige 
Kochen, besonders Morgens und Abends. Statt desselben 
wurde eine Heizschlange aus Kupfer angebracht, die, über 
einem eigenen Brenner erhitzt, das zutretende kalte Wasser 
sofort beiss auslaufen lässt. Die kleinen Zündflammen an 
jedem Brenner wurden entfernt, weil sie nicht alle sicht- 
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bar waren und deshalb zu Irrthümern und Explosionen 
führen konnten. Jeder Brenner muss nun vor dem Ge- 
brauch eigens entzündet werden. Vortheilhaft ist die solide 
Abdichtung des Herdes nach unten, um ein Auslaufen von 
Condensationswasser zu vermeiden. 

Ein ziemlich verbreiteter Heizapparat ist der Aachener 
Badeofen; an der ursprünglichen Construction wurde eine 
Aenderung dahin getroffen, dass die früher im Inneren 
des Ofens befindliche Zündvorrichtung nun aussen ange- 
bracht ist und durch eine Drehvorrichtung brennend in 
den Ofen eingeführt wird. Zur Abfuhr der Verbrennungs- 
gase, welche früher als überflüssig galt, wurde ein Sammel- 
rohr mit Abzug in den Kamin angebracht, da die Rauch- 
gase doch die Zimmerluft erheblich verschlechterten. Bei 
sehr stark ziehenden Kaminen ist es nothwendig, eine 
Regulirklappe im Abzug anzubringen, indem sonst die 
Flammen zu hoch gesogen wurden und russten. Für ge- 
wöhnliche Badewannen dient Ofen Nr. IV, für ausser- 
gewöhnlich grosse Nr. V. 

An Gasheizöfen sind solche von Kutscher, von Schäffer 
und Walcker (mit Asbest) in Gebrauch, hauptsächlich aber 
das Wybauw’sche System in der von Houben in Aachen 
abgeänderten Form mit Weglassung der automatischen 
Zugregulirung. Dieser Ofen hat sich am besten bewährt, 
weil die Wärme durch den Reflector hauptsächlich gegen 
den Fussboden gestrahlt wird, weil das Anzünden einfach 
ist, Explosionen vermieden sind und der Ofen ein gefälliges 
Aeussere hat. Hauptbedingung ist ein gut ziehender Kamin, 
ist ein solcher nicht vorhanden, so wird im senkrechten 
Abzugsrohr eine Lockflamme angebracht, welche nach 
einigem Brennen des Ofens wieder gelöscht werden kann. 
Im Allgemeinen ist eine zu grosse Ausnutzung der Wärme 
für die Reinhaltung der Luft im Zimmer ein Nachtheil; 
das Abzugsrohr muss sich stets noch handwarm anfühlen, 
wenn eine genügende Abfuhr der Verbrennungsproducte 
erreicht werden soll. (Journul für Gusbeleuchtung, 1891 
Bd. 34 S. 418. Vortrag, gehalten im Bayerischen Gasfach- 
männerverein in München.) 


Das Auer’sche Glühlicht? von J. Pintsch. 


In neuerer Zeit wurde der zu dem luer'schen Glüh- 
licht gehörige Bunsenbrenner weiter ausgebildet, so dass 
die Gas- und Luftmischung eine möglichst heisse Flamme 
ergab, die nicht rauschte und trotzdem den Glühkörper 
in helle Weissglut versetzte, und dass das Zurückschlagen 
der Flamme zu der Gasausströmungsdüse vermieden blieb. 
Ein Fortschritt wurde auch in der Präparationsflüssigkeit 
gemacht, so dass der Brenner nicht mehr wie früher 
häufig nach einigen Hundert Stunden ein grünlich blaues 
Licht gibt; dasselbe ist jetzt zuerst gelblich weiss, nach 
kurzer Zeit rein weiss und behält diese Farbe 600 bis 
800 Brennstunden. 

Die Leuchtkraft eines sogen. C-Brenners beträgt im 
Mittel 20 Kerzen bei rund 1001 stündlichem Gasconsum; 
eine bemerkbare Abnahme tritt erst nach etwa 500 Brenn- 
stunden ein und geht nach etwa 1200 Brennstunden auf 
10 bis 12 Kerzen zurück. Die Glühkörper sind noch sehr 
difficil in der Behandlung und halten starkes Berühren 
mit harten Gegenständen nicht aus. Es ist aber nicht 
mehr nothwendig, den Körper zu berühren. 

Zum Transport ist der Glühkörper durch Eintauchen 
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in eine Harzlösung widerstandsfähig gemacht. Der Con- 
sument braucht nicht mehr den Glühkörper zu veraschen, 
sondern hängt ihn einfach in dem Brenner auf. Der Glüh- 
körperträger, der sich früher am Rande des Brenners be- 
fand, ist jetzt in der Mitte angebracht; in dieser früheren 
Stellung war er häufig die Ursache des Zerspringens des 
Cylinders. Zum Befestigen des Glühkörpers am Träger 
dient jetzt Asbestschnur statt des früheren Platindrahtes. 

Zur Herstellung einer intensiveren Beleuchtung mittels 
Auerbrenner gibt es zwei Wege, entweder dem Gase Druck- 
luft zur Verbrennung zuzuführen oder das Gas unter er- 
höhtem Druck, 1,5 bis 2 m Wassersäule, einzuleiten. Der 
erste Fall ist complicirt, weil er doppelte Rohrleitung er- 
fordert; für den zweiten Fall ist die Einschaltung einer 
Pumpvorrichtung in die Gasleitung nöthig, die aber in 
Fabriken, welche Motorenbetrieb besitzen, nicht viel 
Schwierigkeiten bietet. (Journal für Gasbeleuchtuny, 1891 
Bd. 34 S. 619. Vortrag, gehalten im Deutschen Gusfuch- 
männerverein in Strassburg.) 


Hydraulischer Aufzug in der Gasanstalt 
Charlottenburg. 


Bei Neuanlagen von Gasanstalten wird zur Ersparung 
von Arbeitskräften auf leichte Beförderung von Kohle und 
Koks Bedacht genommen. Wo eine Hochbahn nicht mög- 
lich ist von der Verladestelle zu den Kohlenschuppen, wird 


Fig. 5. 
Hydraulischer Aufzug für die Gasanstalt Charlottenburg. 


man zu hydraulischen Hebevorrichtungen greifen müssen. 
Für Eisenbahnanschluss sind hierbei zwei Wege gegeben. 
Entweder man hebt die Wagen im Ganzen auf ein höher 
liegendes Geleise, von welchem aus das Abstürzen erfolgt, 
oder man hebt die Kohle von dem Kohlenschuppen oder 
Kohlenlagerplatz aus mittels hydraulischer Aufzüge in 
kleineren Wagen auf eine in das Ofenhaus führende Hoch- 
bahn, von welcher aus ein Abstürzen der Kohle vor den 
Oefen stattfindet. Die leeren Wagen werden auf gleichem 
Wege zurückbefördert und mittels des Aufzuges nieder- 
gelassen. Auch die Hochbeförderung von Koks auf Ver- 
ladegeleise wird zweckmässig mittels hydraulischer Hebe- 
vorrichtung ausgeführt. Fig. Ə ist die Anordnung eines 
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hydraulischen Aufzuges, welcher in der neuen Gasanstalt II 
Charlottenburg ausgeführt wird. Die zu hebende Nutz- 
last beträgt 2000 k; die Hubhöhe 4,76 bezieh. 4,00 m. Der 
zur. Verfügung stehende Wasserdruck ist 50 at, der Kolben- 
durchmesser 105 mm. Der Aufzug ist mit den üblichen 
Sicherheitsvorrichtungen versehen. Die Abschlussklappen 
und Abschlusstangen öffnen sich selbsthätig beim Hoch- 
gehen des Fahrstuhls und schliessen sich selbsthätig beim 
Niedergehen. 

Für die Beförderung so grosser Lasten reicht der üb- 
liche Wasserdruck nicht aus, da bei 8 bis 4 at Wasser- 
druck der Wasserverbrauch zu gross werden würde. Auf- 
züge der beschriebenen Art erhalten die zweckmässigsten 
Abmessungen bei Anwendung von mindestens 20, mög- 
lichst 50 at Wasserdruck. Dieser Druck wird durch An- 
wendung von Kraftsammlern (Fig. 6) erzeugt. Mittels 
einer durch Dampf- oder auch Gaskraft betriebenen Pumpe 
wird der mit Gewichten u. s. w. belastete Kolben B hoch 
getrieben. Beim Niedergehen des Kolbens gibt dieser 

das Wasser unter dem seiner 
| Belastung entsprechenden Druck 
| nach den Aufzügen oder Krah- 

nen ab. Der Wasserinhalt des 
| Kraftsammlers wird so gross 
genommen, dass er fiir eine 
Reihe von Hüben der Aufzüge 
ausreicht. Hierdurch kann die 
Kraftleistung des die Druck- 
pumpe betreibenden Motors 
wesentlich verringert werden. 
Sei z. B. die Last von 1000 k 
auf 6 m Höhe in 24 Stunden 
zu heben, so ist die erforder- 
liche Kraftleistung ohne Be- 
| rücksichtigung der Reibungs- 
er Lo 1000.6 


verluste —> 7 Secundenkilo- 
TF 1000.6 
Fig. 6. 2 
r ae Sa 
Hydraulischer Aufzug für die 8 ammeter oder 24.75 
Gasanstalt arlottenburg. - . 
3,33 HP. Unter Berücksich- 


tigung der Reibungsverhältnisse, Verluste u. s. w. würde 
man demgemiss einen fünf- bis sechspferdigen Motor zu 
nehmen haben. Da nun das Heben der Last immer nur 
zeitweise geschieht, so wird man, wenn der Kraftsammler 
Wasservorrath für eine Zahl von Hüben (etwa 4 bis 5) 
des Aufzuges hat, das Heben des Stempels mit Gewicht 
beim Kraftsammler auf längere Zeit vertheilen können. 
Demgemäss wird durch die geringere erforderte Geschwin- 
digkeit beim Heben die nöthige Kraft von 6 HP sich viel- 
leicht auf 2 HP verringern lassen. Derartige Kraftsammiler- 
anlagen bieten daher den Vortheil gleichmässig vertheilter 
Leistung über einen grösseren Zeitraum hinweg und be- 
dürfen demnach einer geringeren Motorenanlage. Der 
Kraftsammler stellt, wenn er in seine höchste Stellung 
kommt, selbsthätig den Motor ab und rückt ihn wieder 
ein, kurz ehe er in seine tiefste Stellung gelangt. Bei 
Dampfpumpen wird das selbsthätige Anlassen der Pumpen 
durch Anordnung von Zwillingsmaschinen ermöglicht. Wird 
die Pumpe durch Gasmotor oder von einer auch anderen 
Zwecken dienenden Betriebsmaschine aus mittels Riemen 
betrieben, so muss der Motor ständig laufen bezieh. es 
* wird der Gasmotor nur in grösseren Pausen abgestellt, 
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und es verschiebt der Kraftsammler dann den Riemen von 
der Festscheibe auf die lose Scheibe und umgekehrt. Eine 
solche kleinere Anlage mit Gasmotorenbetrieb wird in der 
Gasanstalt der /mperial Continental Gas Association in 
Frankfurt a. M. ausgeführt. (Uebersicht über neuere Ap- 
parate für das Gasfach, 1891. Berlin- Anhaltische Maschinen- 
bau- Actiengesellschaft, Martinikenfelde.) 


Gaswascher mit Kunath’schen Zackeneinlagen. 


Behufs Entfernung des Ammoniaks aus dem Rohgase 
ist eine möglichst innige Berührung des fein zu zerthei- 
lenden Gasstroms mit dem in den Wascher eintretenden 
Ammoniakwasser oder reinen Wasser geboten. Man pflegt 
daher den Waschern bei grossem Querschnitt eine mög- 
lichst grosse Höhe zu geben, damit das Gas mit dem 
Wasser möglichst lange in Berührung bleibt. Ferner legt 
man in die Wascher Horden, Reisig, durchlochte Bleche, 
Koks ein, um das Wasser fein zu vertheilen und dem Gase 
eine grosse benetzte Oberfläche zu bieten. Kunath setzt 
statt dessen zackenförmige, ausgestanzte Bleche ein. Diese 
Blechdächer sind an ihren Auflagerkanten sägeförmig aus- 
gezahnt, damit das auftropfende Wasser nicht an den 
Kanten entlang fliessen kann, sondern in so vielen Tropfen 
oder feinen Strahlen ablaufen muss, als Zahnspitzen vor- 
handen sind. Die Blechdächer werden so dicht an einander 
gelegt, dass die Summe der zwischen den Auflagerkanten 
frei bleibenden Räume etwa den 1'/2fachen Querschnitt 
des Betriebsrohres beträgt. Die Trennung je zweier Lagen 
erfolgt durch Zwischenlagen schwacher Eisenstäbe. Aus 
dem Gase ausgeschiedener Theer kann bei der Steilheit der 
Dächer nirgends liegen bleiben, sondern muss von einer 
Dachfläche zur anderen hinabgleiten bis auf den Boden 
des Waschers. Zur Vertheilung des Waschwassers ist eine 
Kippvorrichtung verwendet nebst einem Ventil zur Ver- 
theilung, welches von aussen regulirbar ist; das Wasser 
wird durch eine Kugelfläche nach allen Seiten im Wascher 
vertheilt. Für kleinere Gasanstalten genügt ein Zacken- 
wascher, welcher mit Ammoniakwasser berieselt wird; 
legt man Werth auf grössere Ammoniakausscheidung, so 
ist ein Doppelwascher anzuwenden, dessen erste Abtheilung 
mit Ammoniakwasser und dessen zweite Abtheilung mit 
reinem Wasser berieselt wird. (Uebersicht über neuere 
Apparate für das Gasfach. Berlin- Anhaltische Maschinen- 
bau- Actiengesellschuft, Martinikenfelde.) 


Versuche an Gasmessern mit einem multiplicirenden 
Druckmesser von Th. Teller. 

Verf. stellte Versuche an zur Construction einer 
Trommel für nasse Gasmesser, die das Sinken des Wasser- 
spiegels ausgleichen und die dadurch bedingten Verluste 
beseitigen sollte. Hierbei mass er die Druckschwankungen 
des Gasmessers mit einem JLlster’schen multiplicirenden 
Druckmesser und brachte an demselben eine elektrische 
Selbstregistrirung an, indem er am Schwimmer einen ver- 
steiften Platindraht ansetzte und von diesem durch eine 
mittels Laufwerk betriebene Papierscheibe Funken über- 
springen liess. Die Funken zersetzten auf dem Wege zu 
der mit Platinblech überzogenen Metallplatte, auf welcher 
die präparirte Papierscheibe aufgesteckt war, deren Tränkung 
mit Blutlaugensalz und bildeten so einen fortlaufenden 
blauen Streifen. Der Apparat erwies sich aber als zu 
complicirt zur Prüfung einzelner Gasmesser, und so wurde 
die elektrische Einrichtung durch eine Feder ersetzt, welche 
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die Curven ebenso schön aufschrieb. Die Druckschwankungen 
bei gewöhnlichen, nicht überanstrengten Gasmessern lagen 
meist innerhalb 1 bis 2 mın, während sie bei lange Zeit 
ausser Betrieb gewesenen schon sich beträchtlich erhöhten, 
ebenso bei mangelhaften Messern. Die Druckschwankungen 
zeigten in manchen Fällen, wo ein Fehler an der Uhr zu 
finden war, ob an der Trommel, an der Schnecke oder an 
dem Index. Zwischen einer Gasuhr und einem Gasmotor 
abgenommene Curven schwankten bis zu 6 mm, waren 
aber nach Einschaltung von Regulatoren ziemlich gleich- 
mässig, ebenso bei einfachem Reguliren des Gaszuflusses 


Heft 2. 


Fluoresceins ohne Anwendung von Alkohol hervorgeht, 
beschrieben. Die vorliegende Arbeit behandelt die Appa- 
rate des in Alkohol gebromten Farbstoffes nebst denjenigen, 
welche zur Wiedergewinnung des Spiritus nöthig sind. 

Die Betriebseinrichtung besteht im Wesentlichen aus 
drei Apparaten-Systemen: 

1) aus den Bromirungsgefässen ; 

2) aus den zur Wiedergewinnung des Alkohols dienen- 
den Apparaten; 

3) aus dem zum Löslichmachen des Farbstoffes dienen- 
den Ammoniakapparate.* 


Fig. 1. 
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durch zwei Hähne vor und nach dem Gummibeutel. (Journal 
für Gasbeleuchtung, 1891 Bd. 34 S. 416. Vortrag im 
Bayerischen Gasfuchmännerverein in München.) 

W. Leybold. 


Zur Fabrikation des Tetrabromfluoresceins. 
Von Dr. Otto Mühlhäuser. 


Mit Abbildungen. 


In meiner letzten Abhandlung! habe ich die Betriebs- 
einrichtung des Eosins, wie es aus der Bromirung des 


1 Vel. 1892 288 182. 


Die Bereitung des Farbstoffes mit Hilfe der genannten 
Gefässysteme geschieht wie nachsteht: 

Behufs Vorbereitung der Bromirung füllt man die 
emaillirten Gusseylinder A;—12 bezieh. drei derselben mit 
der nöthigen Menge Spiritus. Letzterer befindet sich in 
dem schmiedeeisernen Vorrathsbehälter X‘, und wird daraus 
durch die Leitung % zunächst ins Messgefäss M geleitet. 
Von dort drückt man das abgemessene Volumen mit Press- 
luft durch die Röhre m bezieh. m, und m, in einen der 
Töpfe Aı-ı2. Sind drei — bezieh. auch mehr — Töpfe 


? Vgl. O. Mühlhäuser, D. p. J. 1892 283 234. 


area, Google 
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mit Spiritus beschickt, so streut man das feinpulverige 
Fluorescein unter Umrühren ein und lässt nun in die in 
fortwährender Bewegung gehaltene Masse das Brom aus 
einer Hahnflasche einlaufen. Nach mehrtägigem Abstehen 
zieht man den sauren Alkohol durch die Rinnen a, bezieh. a, 
nach dem Gusskessel B ab. 

Aus dem sauren Alkohol gewinnt man ein Eosin 
zweiter Qualität wie folgt: Man versetzt den im Kessel B 
von drei Töpfen angesammelten Bromirungsalkohol mit 
soviel Wasser, als gerade ausreicht, um das in Alkohol ge- 
löste Eosin — jedoch ohne die harzigen Antheile — aus- 
zufällen. Dann filtrirt man den Inhalt des Kessels B 
durch die Filterpresse* C. Der saure Alkohol läuft nach 
dem Druckfasse D ab. Den in der Presse zurückbehaltenen 
Farbstoff wäscht man mit etwas frischem Wasser nach, 
nimmt die Kuchen aus der Filterpresse und presst sie unter 
einer Spindelpresse. Die Presslinge trocknet man. Hat 
sich von diesen aus dem Bromirungsalkohol gewonnenen 
Farbstoffe eine grössere Menge angesammelt, so arbeitet 
man die Partie für sich auf. 

Den in den Tüpfen A befindlichen Farbstoff wäscht 
man nach dem Abziehen des Bromirungsspiritus mit 
frischem Alkohol, siphonirt den Waschalkohol durch a, 
bezieh. a, nach B. Von dort drückt man ihn mit Luft 
nach D. Das in den Töpfen liegende Eosin schöpft man 
auf ein Wollfilter, dann presst man unter der Spindel- 
presse und trocknet die Kuchen auf in einem Wasserbade 
sitzenden emaillirten Platten.* Nach dem Trocknen führt 
man die Eosinsäure durch Ueberleiten von trockenem Am- 
moniakgas ins Ammoniumsalz über. Das Ammoniakgas 
entwickelt man im Kessel O, trocknet es in dem mit Natron 
gefüllten Gusscylinder /’, leitet es nach dem Holzkasten Q, 
in welchem sich das Kosin auf Holzrahmen ausgebreitet 
befindet. Will man hochfeine Waare darstellen, so wandelt 
man die Eosinsäure mittels einer früher mitgetheilten 
Methode ins krystallisirte Natronsalz um. 

Den in D angesammelten sauren Alkohol neutralisirt 
man mit dünner Kalkmilch und drückt ihn mit Luft 
durch die Leitung a; nach dem Colonnenapparate, wo er 
nach dem Verdünnen mit Wasser auf 96- bis 97procentigen 
Spiritus verarbeitet wird. 

Die wesentlichen Theile des Colonnenapparates sind 
die mit directem und indirectem Dampfe heizbare Blase £, 
die Colonne F, der Dephlegmator G, der Kühler H. Der 
Apparat L dient zum Reguliren des Druckes, J zum Ver- 
theilen des Destillates. 

Das bei J zu Tage tretende Destillat sammelt man 
in den Reservoirs Kı-;, und zwar den Vorlauf in Ä,, den 
Nachlauf in K}, den 96- bis 97procentigen Weingeist in Ky 
Ist aller Alkohol abgetrieben, so lässt man die Brom- 
calciumlauge in das Druckfass R ab und transportirt sie 
mit Luft in den Bromregenerationsbetrieb. 

Cannstatt, im März 1892. 


Ch. Fery’s selbsthätiger Umschalter für die Ladung 
von Speicherbatterien. 


Nach dem Electrician, 1X91 Bd. 28*S. 141, benutzt Ch. Fery 
in dem von ihm vorgeschlagenen und von Ducretet ausgeführten, 
beim Laden von Speicherbaiterien mittels einer Dynamo zu 


® Vgl. deren Einrichtung in O. Mihlhäuser, Die Technik 
der Rosanilinfarbstoffe, 1889 8. 286 und Tafel H. 
$ Vgl. 0. Mühlhäuser, D. p. J. 1892 288 182. 
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verwendenden selbsthätiren Umschalter einen Eisenstab, wel- 
cher um eine in der Mitte liegende Achse drehbar ist. Für 
gewöhnlich zieht eine Spiralfeder diesen Hebel mit dem einen 
Arme an eine Anschlagschraube heran und hindert so die an 
der Unterseite dieses Armes angebrachten beiden Stäbe, in zwei 
Quecksilbernäpfehen einzutauchen und so den Stromweg von 
dem Anker der den Ladungsstrom erzeugenden Dynamo nach 
der zu ladenden Speicherbatterie zu schliessen; der zweite 
Arm des eisernen Hebe!s ist mit einer Drahtrolle bewickelt. 
welche ebenfalls in den Ladungsstromkreis eingeschaltet ist. 
Diesem zweiten Arme steht oben ein Hufeisenelektromagnet 
gegenüber, dessen Bewickelung in den erregenden Nebenschluss 
der Dynamo eingeschaltet ist. 

Sobald die elektromotorische Kraft im Felde der Dynamo 
die richtige Grösse erreicht hat, wird der durch die Spannung 
der Spiralfeder und die Einstellung eines auf einer Schraube 
verstellbaren Gegengewichtes dafür regulirte Eisenstab von dem 
Klektromagnete angezogen und schliesst mit Hilfe der Queck- 
silbernäpfehen den Ladungsstromkreis: der Ladungsstrom mag- 
netisirt zugleich den Eisenstab und hält den Stromkreis sicherer 
geschlossen. Lässt die Geschwindigkeit der Dynamo nach, so 
werden beide Ströme schwächer, der Stab wird emporgezogen 
und der Ladungsstrom unterbrochen; bei richtiger Regulirung 
geschieht dies gerade, wenn der Strom == 0 wird. 

Die Einstellung muss sich mit Aenderung der Zahl der 
Speicherzellen ändern. Wird dies aber etwa vergessen und 
wird der Stromkreis dann zu einer Zeit geschlossen, wo der 
Spannungsunterschied an den Polen der Dynamo kleiner ist 
als jener an den Polklemmen der Speicherbatterie, so polarisirt 
der von letzterer ausgehende Rückstrom den Eisenstal so, dass 
er vom Elektromagnete abgestossen wird und den Ladungs- 
stromkreis unterbricht; der Stab schwingt dann so, wie der 
Klöppel einer Klingel und mahnt durch den erregten Liirm 
den Wärter zur Verbesserung des Versehens. 


C. K. Kelway’s Signalweise für Schiffe. 


Eine neue Art und Weise, von Schiff zu Schiff mittels 
elektrischer Lampen Signale zu geben, hat (. K. Kelway in 
Vorschlag gebracht. Nach dem Telegraphic Journal, 1X41 
Bd. 24 S. 537, werden eine ent- 


sprechende Anzahl von Lampen © © © o @ © o o o 
in wagerechten Reihen über ein- o o o eoe o o o 
ander angebracht, so dass mittels 5 o o eoo o o o 
derselben leuchtende Buchstaben 

von 1,8 m Höhe dadurch hervor- ° ° ° ° j a 
gebracht werden können, dass ° ° © Se Ze, 
man mittels eines für jeden ein- ° ° @ o o o eo o 


zelnen Buchstaben anders einge- 

richteten kleinen Tasters den elektrischen Strom denjenigen 
Lampen zuführt, welche zur Bildung des leuchtenden römischen 
Buchstabens nöthig sind. So würden z. B. zur Bildung des A 
bloss die Lampen brennen dürfen, welche hier durch fette 
Punkte angedeutet sind, die durch kleine Punkte angedeuteten 
dürfen nicht brennen. 


Ghegan’s magnet-elektrischer Wasserstands-Lärmapparat. 


Zum Lärwmschlagen beim Eintritt des niedrigsten Wasser- 
standes in einem Wasserbehilter oder Kessel schraubt J. J. 
Ghegan in Newark, N. Y., an diesen nach dem New Yorker 
Electrical Engineer, Bd. 10* S. 619, eine kurze Messingröhre 
wagerecht an, welche an dem anderen Ende geschlossen ist. 
In derselben ist — in verwandter Weise wie bei der Lürm- 
vorrichtung von Gent und Co. (vgl. 1891 280 72) — ein Eisen- 
stab auf einer Achse angebracht, an dessen leichteren, in den 
Behälter hineinreichendem Ende ein in das Wasser hinein- 
ragender Körper hängt; je nach der Tiefe des Eintauchens ist 
dieser Körper schwerer oder leichter als der eiserne Hebel, 
letzterer spielt daher mit dem Fallen und Steigen des Wasser- 
standes zwischen der oberen und unteren Fläche der Röhre 
und zieht dabei einen in einem Kasten neben der Röhre an- 
gebrachten, mit einem (iegengewichte versehenen Hufeisen- 
magnet an sich heran, oder überlässt ihn sich selbst. Beim 
Eintreten des niedrigsten Wasserstandes muss sich der Magnet 
der Röhre soweit nähern, dass ein an ihm sitzender Contactarm 
einen Contactstift berührt und so den Strom einer Batterie 
durch eine Lärmklingel schliesst. 


C. Cuttriss’ Kohlenmikrophon ohne Contactflächen. 


In dem New Yorker Electrical Engineer, 1891 Bd. 12*8. 646, 
hat Charles Cuttriss ein neues, eisenthümliches Kohlenmikrophon 
beschrieben, worm nicht verschiedene, sich berührende Kohlen- 
stücke benutzt werden. Etwas mehr als ein Jahr früher hatte 
er bei Versuchen über das Verhalten von Kohlencontactspitzen 
unter verschiedenem Druck und bei verschiedenen Stromstärken 
beobachtet, dass Kohlencontacte, welche bei Anlegung der 
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Batterie gute Berührungsflächen besassen, sich zufolge der Er- 
wärmung allmählich ausdehnten und die Berührungsstelle 
schliesslich so klein wurde, dass sie einen Augenblick zum 
Glihen kam; von da an wurde der Contact wieder gut; die 
Wechsel traten etwa alle 30 Secunden ein und währten 20 Mi- 
nuten und noch lünger, bis die Kohlenspitzen sich so sehr ver- 
iindert hatten, dass die Wirkung aufhörte. 

Bei den dann angestellten Versuchen mit Kohlenscheiben 
merkte Cuttriss, dass diese bei dem von ihm anırewendeten 
schwachen Drucke nicht wieder ihren früheren Zustand annehmen 
wollten, wenn der Druck beseitigt worden war. Zur Vermei- 
dung dieser beiden Schwierigkeiten kam Cuttriss darauf, die 
Anordnung so zu treffen, dass jeder Contact das Streben be- 
süsse, sich federnd zu öffnen, und dass so zugleich der Schlies- 
sungskreis ununterbrochen erhalten würde. Nach langer Be- 
mühung gelang ihm endlich die Herstellung von spiralfürmig 
sewundenen Kohlenstiicken; dieselben haben in ihrem natür- 
lichen Zustande etwa 10 Ohm Widerstand, ganz ausgedehnt 
aber über 500 Olım und eine Bewegung von 0,01 Zoll (= 0,25 mm) 
zum Auseinanderziehen der Windungen verursacht eine Wider- 
standsänderung von 100 bis 200 Ohm, Kin Ueberspringen 
von Funken zwischen den Windungen konnte nicht bemerkt 
werden, bevor die Batterie so verstärkt worden war, dass die 
ganze Schraube auf etwa 300 bis 400° F. (= 149 bis 205° C.) 
erhitzt wurde. 

Gerade dieses Fehlen des Funkeniiberspringens liess Cuttriss 
die Anordnung als für Mikrophone werthvoll erscheinen, um 
so mehr, als auch jenes ohrzerreissende Knacken, welches so 
oft gehört wird, wenn am sprechenden Ende Ungeduld zum 
Durchbruch kommt, hier nicht auftreten kann, weil ja in keinen 
Falle eine Unterbrechung des Stromkreises eintritt. 

Bei der Verwerthung seiner Beobachtung für die Her- 
stellung von Kohlenmikrophonen kittete Cuttriss die schrauben- 
törmige Kohle mit dem einen Ende dauernd an der schwin- 
genden Platte fest, mit dem anderen Ende aber verband er sie 
ebenfalls dauernd mit einer Stellschraube, durch welche ihre 
Spannung regulirt werden kann, indem ihre Windungen ein- 
ander nach Bedarf genühert oder von einander entfernt werden. 

Die mit solchen Mikrophonen angestellten Versuche haben 
gezeigt, dass dieselben nicht nur die Sprache sehr laut wieder- 
geben, sondern auch auffällig deutlich. Den Grund von letz- 
terem sucht Cuttriss in der äussersten Leichtigkeit der Kohlen- 
schraube und in der unbedingten Stetigkeit: des Stromkreises, 
d.h. in dem Nichtvorhandensein von Contactilichen, endlich 
darin, dass jeder Anlass zu Klemmungen und Sperrungen an 
den Flächen fehlt, weil jeder Theil der Schraube sich nach 
aussen zu dehnen und zu öffnen strebt. 

Die im Electrician gebrachte Mittheilung über dieses neue 
Mikrophon hat A. A. C. Swinton veranlasst, ebenda 1892 Bd. 23 
S. 285 darauf hinzuweisen, dass bereits auf S. 545 der 1879 er- 
schienenen Ausgabe von Prescott’s Buch über das Telephon von 
einem Kurzschluss-Telephon die Rede ist, in welchem eine 
Spiralfeder um einen Cylinder gewickelt sein und die schwin- 
gende Platte an deren letzten Windung befestigt werden soll; 
beim Schwingen der Platte kämen dann, entsprechend der 
Amplitude, mehr oder weniger Windungen mit einander in 
Berührung. Es heisst daselbst weiter: „Der Draht (wire) wird 
in den Stromkreis der primären Rolle eines Inductors ein- 
geschaltet u. s. w.*. Mit Unrecht scheint daher Swinton zu 
vermuthen, hier könne auch an Kohle gedacht worden sein, da 
diese ja damals schon als das beste mikrophonische Material 
gekannt worden sei. Uebrigens deutet doch schon der Name 
„Kurzschluss-Telephon“ darauf hin, dass hier die Wirkung eine 
andere war, als in dem Mikrophon von Cuttriss. 


Bücher-Anzeigen. 


Beiträge zur Geschichte, Cultur und Technik der 
Schiffahrt, der Ruder-, Segel- und Dampfschiffe. 
Für technische Lehranstalten, Gymnasien, Realschulen 
und Gebildete jeden Standes von Dr. Moritz Rühlmann. 
Zugleich als Lieferung 1 (Allgemeine Einleitung und 
speciell Schiffe der Alten) des Bandes V der Allge- 


meinen Maschinenlehre des Verfassers. Leipzig. 
Baumgärtner’s Verlag. 176 S. 5 M. 


Mit der vorliegenden Lieferung beginnt als 5. Band der 
früher dem 4. Bande zugetheilte Stott über Schiffe (vgl. 1889 
271 528). Der Verfasser ist, wie er in der Vorrede erläutert 
und begründet, von der bisherigen Behandlungsweise etwas 
abwewichen, und zwar einestheils, um die Meinungsverschieden- 
heiten zwischen den Technikern und Philologen auszugleichen, 
anderntheils um einen Beitrag zur Cultur, Geschichte und Tech- 
nik des Schiftswesens zu liefern. 


Den entsprechend ist die vorliegende Lieferung fast nur 
dem Schiffswesen der Alten gewidmet. Unter steter Bezug- 
nahme auf Literatur und bildliche Darstellung der Alten wird 
das Wesentliche aus der Schiffsbautechnik der alten Cultur- 
völker, von den Egyptern bis zu den Römern vorgetragen und 
durch eine Reihe von Nachbildungen erörtert. Hierdurch ist 
es erklärlich, dass vielfach die technische Seite des Schiffbaues 
gegen das philologische Interesse zurücktritt. Einem grossen 
Theile der Leser ist das sicherlich willkommen und hat auch 
Referent es gern gesehen, dass der Verfasser in den früheren 
Bänden den geschichtlichen ‘Theil herangezogen hat. Möchte 
es dem Verfasser, dem Nestor der Technologen, vergönnt sein, 
das vorliegende Werk zu einem guten Ende zu führen! 


Die Badeanstalt. Ein Hilfsbuch zum Entwurfe der tech- 
nischen Einrichtung grösserer öffentlicher Badeanstalten. 
Von J. H. Klinger. Wien. Hartleben’s Verlag. 86 S. 


Der erste Abschnitt enthält Allgemeines über Eintheilung. 
Einrichtung und Bauliches der verschiedenen Bäder, als 
Schwimm-, Wannen-, Voll-, Douche-, Dampf- und Dampfkasten-, 
Heissluft-, medicinische und Sonnenbäder, sowie der Neben- 
einrichtungen. Der zweite Abschnitt enthält die für die Be- 
rechnungen erforderlichen Zahlenangaben, durch deren Zu- 
sammenstellung der Verfasser sich ein unzweifelhaftes Verdienst 
erworben hat. Der dritte Abschnitt bringt eine Reihe von 
technischen Einzelheiten über Dampf, Wasser, Wäscherei u. s. w. 

Vom Standpunkte der Technikers aus verdient das Werk 
alle Anerkennung; bezüglich der sprachlichen Seite, insbeson- 
dere bei der Einleitung, möchten wir dem Verfasser für eine 
zweite Auflage das sorgfältige Studium von Wustmann’s „Aller- 
hand Sprachdummheiten* freundlichst empfehlen. 


Handbücher für Manufacturisten. 


J. Schums, Die Fabrikation der Manufacturwaaren. 
Hannover. S. Hein und Co. 74 S. 1,50 M. 


Franz Reh, Die Fabrikation der Wirkwaaren. 
nover. S. Hein und Co. 106 S. 1,50 M. 


Beide Werkchen haben den Zweck, dem Händler Gelegen- 
heit zu bieten, sich die Kenntnisse zu verschaffen, welche ibn 
zur Beurtheilung der ihm angebotenen Waare einigermaassen 
befühigen. Sie sind also nicht für den Textiltechniker be- 
stimmt, wie einige Fachblätter vom ersteren Werke anzunehmen 
scheinen, und von dieser irrthümlichen Vorstellung ausgehend 
das Werk einer abfälligen Kritik unterwerfen. Wir sind der 
Meinung, dass man sowohl den Verfassern wie auch der Ver- 
lagshandlung für die Lösung dieser ebenso schwierigen als 
dankbaren Aufgabe die Anerkennung nicht versagen darf, und 
hotten, dass diese kleinen Arbeiten in ihrem Bestimmungskreise 
wohlwollende und ausgedehnte Verbreitung finden werden. Der 
Nutzen derselben wird nicht ausbleiben. 


Elektrotechnische Bibliothek. Bd. 44. 


Die elektrische Schweissung und Löthung von Etienne 
de Fodor. Wien. Hartleben’s Verlag. 236 S. Mit 
138 Abbildungen. 3 M. 


Dieser sehr zeitgemiisse Band berichtet über den augen- 
blicklichen Stand dieses in voller Entwickelung begriffenen 
Zweiges der Elektrotechnik. Es liegt in dem schleunigen 
Fortschreiten dieses Zweiges, dass die Angaben sich vielfach 
als solche der Erfinder charakterisiren und noch der praktischen 
leuerprobe entgegengehen. Nichtsdestoweniger ist die Zu- 
sammenstellung des (rebotenen dankbar anzuerkennen, da 
sie dazu beitragen wird, die sehr hoffnungsvollen elektrischen 
Schweiss- und Löthungsverfahren zu fördern. 

Die Hauptabschnitte des Werkes sind: das Schweissver- 
fahren, das Schmelz- und Löthverfahren, die Erhitzung der 
Metalle auf elektrischem Wege, verschiedene Anwendungen. 
die Eignung verschiedener Metalle für elektrische Bearbeitung. 


Neue Rechnungsmethoden der höheren Mathematik. 
Von Dr. Jul. Bergbohm. 1891. 30 S. 


Neue Integrationsmethoden auf Grund der Poten- 
tial-, Logarithmal- und Numeralrechnung. Von 
Dr. Jul. Bergbohm. 1892. 58 S. 

(Beide Brochüren sind im Selbstverlage des Verfassers in 

Stuttgart erschienen, dessen Adresse z. Z. Wien, Hauptpost 

postlagernd ist.) 
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Neue Regulatoren. 


Patentklasse 60. Mit Abbildungen. 


Die Mehrzahl der vorliegenden Neuerungen bezieht 
sich auf Achsenregulatoren, deren Anwendung für die 
Zwecke der Regelung schnellgehender Dampfmaschinen 
immer mehr zunimnit. Die grundlegende Construction von 
Armington-Sims wird durch die vorliegenden Neuerungen 
zu vereinfachen bezieh. zu vervollkommnen gesucht. 

Der Achsenregulator von O. Blessing in Löbtau bei 
Dresden (*D. R. P. Nr. 57232 vom 2. December 1890) 
ist in Fig. 1 und 2 dargestellt. Fig. 1 zeigt die Schwing- 
hebel in der Ruhestellung. Der grösste Ausschlag 
führt die Pendel bis an den inneren Rand des Scheiben- 
gehäuses. 

Die im Gehäuse a an den Punkten bb, aufgehängten 
Fliehkrafthebel cc, sind durch Zugstangen dd, mit den 
Ansätzen einer Nabe e drehbar verbunden, welche letztere 
auf dem Zapfen f an- 


geordnet ist. Der 
Zapfen kann durch 
Schraube g in be- 


kannter Weise an dem 
Kopfende der Kurbel- 
welle des Motors be- 
festigt sein. Auf der 
einen Kopffläche der 
Nabe e sind die klei- 
nen Böcke h angeord- 
net, welche in ihren 
gabelförmigen Enden 
die Laufrollen : tragen. 

Auf einer in den 
Zapfen f eingelegten 
Feder k sitzt mittels 
Nuth eine Nabe |, | 
welche gegen den Druck der um den Zapfen f herum- 
gelegten und gegen den Bund m; anliegenden Schrauben- 
feder m auf dem Zapfen verschiebbar ist. Die Nabe l 
trägt an ihrer dem Regulator zugekehrten Kopffläche so 
viel Vertiefungen n, als Laufrollen von der Nabe e vor- 
stehen. Die Vertiefungen haben eine unsymmetrische 
Form, indem die eine Wand der Vertiefung parallel 
oder nahezu parallel zur Nabenachse liegt, während die 
andere Wand in schräger Linie o auf die Kopffläche 
der Nabe / verläuft. Letztere trägt noch die ringförmige 
Nuth p auf ihrer Peripherie, in welche das gabelförmige 
Ende eines Hebels der Steuerorgane eingreift. Beim Aus- 
schwingen der Fliehkrafthebel aus der Stellung Fig. 1 
wird die Nabe e durch die Zugstangen dd, um ihre Achse 
gedreht, wodurch die Laufrollen i gegen die schrägen 


Flächen o der Vertiefungen der Nabe / wirken und letztere 
Dinglers polyt. Journal Bd. 284, Heft 3. 189211. 


Blessing’s Achsenregulator. 


demnach parallel zur Zapfenachse gegen den Druck der 
Feder m verschieben. 

Hierdurch werden die Steuerorgane bethätigt. Nach 
Maassgabe der geringer werdenden Energie der Fliehkraft- 
hebel führt die Schraubenfeder m die Nabe / ganz oder 
theilweise in ihre Ausgangsstellung zurück. 

Durch Wahl der Abmessungen in dem Abstand der 
Laufrollen i von der Kopffiäche der Nabe e und durch 
| Wahl der Form der Vertiefungen in der gegenüberstehen- 
den Kopffläche der Nabe ! kann die durch den Hebel- 
mechanismus und die Abschlussorgane der Steuerung be- 
dingte Grösse der Verschiebung der Nabe l bestimmt 
werden. 

Die Fliehkrafthebel cc, können in gewöhnlicher Weise 
zusammengekuppelt oder auch durch eine Feder q ver- 
bunden sein. 

Fig. 3 und 4 erläutern den Achsenregulator von 
M. Epple in München (*D. R. P. Nr. 58647 vom 24. De- 

cember 1890). 

Das Schieberex- 
center b, welches in 
bekannter Weise in 
der richtigen Lage 
mit dem Voreilwinkel 
zur Kurbelstellung auf 
der Schwungradachse 
zu liegen kommt, ist 
als Hohlnabe ausge- 
führt, mit welcher es 
die Schwungradwelle 
umfasst. Dabei dient 
der Rand d zum ent- 
sprechenden Eingriff 
in den mit Nuth ver- 
sehenen getheilten Ex- 
centerbügel, der die 
| Verbindung mit dem Schieber vermittelt. 

An die Hohlnabe b schliesst sich nach Art eines Stopf- 
büchsenflansches eine ebene Wand b,, welche an der 
Stirnwand B eines Gehäuses O gleiten kann, welch letzteres 
entweder direct mit seiner Nabe oder unter Vermittelung 
einer Flanschbüchse auf die Schwungradwelle aufgekeilt 
ist. Entsprechend der gewählten Excentricität e stehen die 
Mittelachsen des Gehäuses O und des Excenters b aus 
einander. Der bewegliche Anschluss des Excenters b bezieh. 
Excenterflansches b; an das Gehäuse O wird nun mittels 
zweier excentrischer Zapfen /) erreicht, die in der Ent- 
fernung ii vom Achsenmittel in das Gehäuse eingesetzt 
sind. Das Gehäuse selbst ist nach Art eines Kolbens aus- 
geführt; es besteht aus dem mit der Nabe ausgestatteten 
Haupttheil A, dem sich auf die Nabe stülpenden Deckel 3 
und dem zwischen beiden durch sechs Schrauben m fest 
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eingeklemmten Cylindertheil C. Der bethätigende Zapfen- 
theil ist der Bund a, welcher sich in entsprechende Boh- 
rungen des Excenterflansches b; einlegt. Der Ansatz a, 
dient zum Vernieten einer Scheibe h, während der Zapfen- 
bund A, sich in entsprechende Bohrungen des Gehäuse- 
deckels B einsetzt. 

Der in dem Gehäuse liegende Zapfentheil h, wird beim 
Zusammensetzen fest in die Nabe n von Schwungarmen g 
eingeführt, so dass der Gewindeabsatz hg aus dem Gehäuse O 
hervorragt. Nunmehr wird die Scheibe / aufgeschoben 
und durch Festschrauben der Mutter l} die Nabe des 
Schwungrades g fest und sicher zwischen dem Bund A, 
und der Scheibe / eingeklemmt. Diese Schwungarme gg 
werden also von dem Gehäuse () eingekapselt, sie schwingen 
bei der Rotation der Schwungradwelle aus und beein- 
flussen hierdurch das Excenter b. 

Jeder der beiden Schwungarme gg oscillirt demnach 
in den entsprechenden Ausbohrungen des Gehäuses 0 für 


Fig. 4. 
Epple’s Achsenregulator. 


den Zapfenring A, und die Scheibe ! und kann demnach 
leicht von aussen geschmiert werden. Die Lage der 
Schwungarme gg im freien Gehäuseraum ist eine sym- 
metrische und nehmen sie in ihrer mittleren Stellung die 
Lage wie in Fig. 3ein. Ihr Ausschwingen erfolgt bei der 
gezeigten Anordnung stets in gleichem Sinne und wird 
dasselbe offenbar die Grösse e der Excentricität beeinflussen, 
indem die Bunde Ah und / sich beiderseits um einen gewissen 
Winkel drehen und demnach den Flansch b; der Excenter- 
hohlnabe b an der Stirnwand bezieh. dem Deckel B des 
Gehäuses O verschieben und e je nach dem Sinne der 
Drehung grösser oder kleiner machen. 

Um das Ausschwingen der Schwungarme gg, welches 
beim Umdrehen der Schwungradwelle erfolgen wird, ent- 
sprechend zu begrenzen, ist ein Federzug für dieselben 
angebracht. 

An die Nabe der Schwungradarme yy sind Scharnier- 
augen 0 0 angesetzt, zwischen welchen ein Bolzen q mittels 
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Querstiftes p befestigt ist. Die Gehäusenabe trägt zwei 
quer liegende schmale Fortsätze rr, die mit entsprechen- 
der Bohrung zum Durchlassen des Bolzens q versehen sind 
und dazu dienen, zwischer sich und den mittels Muttern s, s; 
am Ende des Bolzens festgelegten Scheiben s Doppelfedern 
einzuspannen. Demnach muss jeder Arm g bei seinem 
Ausschwingen die Federn zusammendrücken. Die Span- 
nung der letzteren kann regulirt werden. 

In Fig. 3 ist eine Scala S angedeutet (die auf der 
Rückseite von O an dem Deckel 3 liegt), nach welcher bei 
der Montirung des Gehäuses die richtige Einstellung der 
Excentricität für den Schieberhub erfolgen kann, indem der 
Excenterbolzen D vor Anziehen der Mutter l} entsprechend 
gedreht und ein Verschieben des Excenterflansches b, auf O 
erfolgt. Die Strahlen S, deuten verschiedene Lagen des 
Excenterbolzens D an. 

Für den normalen Gang der Maschine bei der Schieber- 
excentricität e befinden sich die Schwungarme gg in ihrer 
Mittelstellung, während bei langsamerem Gang dieselben 
nach der Gehäusenabe zu fallen, was die Excentricität e 
bezieh. den Schicberhub vergrössert, während umgekehrt 
bei schnellerem Gang der Maschine die Schwungarme nach 
dem Gehäuseumfang zu schwingen und demnach die Ex- 
centricität verkleinern. 

Bei dem Achsenregulator von R. Deissler in Treptow 
bei Berlin (*D. R. P. Nr. 59644 vom 28. April 1891), siehe 
Fig. 5, wird ein einarmiger, 
frei um seinen Drehpunkt 
schwingender Hebel an einem 
Ende durch Gewicht und 
Feder, welche nach entgegen- 
gesetzten Richtungen wirken, 
beeinflusst. Dieser nur an 
einem Punkte durch Feder- 
bezieh. Gewichtswirkung be- 
einflusste Hebel gestattet eine 
directe Aufnahme der Ge- 
wichtskraft durch die Feder- 
kraft ohne jedes Zwischen- 
glied; er ergibt ferner eine äusserst einfache Anordnung 
der übrigen, den Regulator bildenden Elemente, und es 
wird bei demselben durch ein Excenter sowohl eine Ver- 
änderung in der Voreilung des Excenters wie eine Ver- 
kürzung bezieh. Verlängerung des Excenters gleichzeitig 
herbeigeführt. 

Gewöhnlich verwendet man, um beides, Voreilungs- und 
Hubveränderung, zu erzielen, zwei auf einander sitzende 
Excenter, wiez. B. bei dem bekannten Pröll’schen Schwung- 
radregulator, vor welchem sich die vorliegende Neuerung 
noch dadurch auszeichnet, dass die zu Anfang erwähnte 
directe Aufnahme der Fliehkraft des Gewichtes (Pendel) 
durch die Federkraft bewirkt wird, eine Anordnung, welche 
den Gang des Regulators erleichtert und zu einem sicheren 
macht, weil sie vor allen Dingen eine Belastung des Pendel- 
drehpunktes, an welchem das Gewicht hängt, fast voll- 
kommen ausschliesst und so die Empfindlichkeit des Regu- 
lators vermehrt. 

Die verschiedenen in der Patentschrift dargestellten 
Formen unterscheiden sich in der Anordnung und Wir- 
kungsweise der den Regulator bildenden Elemente in keiner 
Weise, sondern sollen nur zeigen, dass man den Weg für 
diese Veränderung der Excentricität in Verbindung mit der 


Fig. 5. 
Deissler’s Achsenregulator. 
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Veränderung der Voreilung beliebig gerade oder im Bogen | 


durch Umconstruirung bestimmen und vorschreiben kann, 
sowie dass man mehrere solcher Pendel unter beliebigem 
Winkel mit einander verbinden kann. 

Fig. 5 zeigt die einfache Anordnung. s ist das auf 
der Achse f festgekeilte Schwungrad, an welchem im 
Punkte a das Pendelgewicht g mittels des Armes b be- 
festigt ist. Die Feder m stützt sich einerseits gegen dieses 
Gewicht, andererseits gegen das Schwungrad s. Mit dem 


Pendelarm b fest verbunden ist die Gclenkstange c, an | 


welcher im Zapfen e die Gelenkstange ld; hängt, die durch 
die im Punkt v anfassende Gelenkstange c, wieder am 
Schwungrad s gelenkig drehbar befestigt ist. Auf dem 
Ring d der Gelenkstange /dl,, die mit der Welle f in 
keinem Zusammenhange steht, sitzt in bekannter Weise 
das Excenter w, an dem die Excenterstange t anfasst; dies 
ist in der Zeichnung Fig. 5 nur punktirt angedeutet. 

Wird beim Rotiren der Achse f und des Schwung- 
rades s das mitrotirende Pendel bg durch die Fliehkraft 
nach auswärts bewegt und der 
Widerstand der Feder m über- 
wunden, so bewegt sich die Gelenk- 
stange c mit ihrem Punkte e bei- 
spielsweise nach e, und es wird 
gleichzeitig der Aufhängungs- 
punkt v die Stellung im Punkte v, 
einnehmen müssen, wobei der 
Mittelpunkt o des Ringes d, auf 
welchem das Excenter w mit Ex- 
centerstange £ sitzt und angreift, 
nach dem Punkte o, verlegt wird. 
Die Excentricität, welche bei der 
Ruhelage des Regulators die Grösse 
von fo, besass, ist durch diese 
Bewegung auf die Entfernung von 
f o, vermindert worden und gleich- 
zeitig hat eine Veränderung der 
Voreilung um einen Winkel statt- 
gefunden, der durch die von o 
und o, nach dem Mittelpunkt der 
Achse f gehenden Linien einge- 
schlossen wird. 

Je nach Ausschlag des Pendels, 
also je nach der Tourenzahl der 
Maschine werden die Grösse der Excentricität und die Vor- 
eilung sich ändern, und das sind die Bedingungen für die 
Regelung des Dampfzutrittes zur Maschine, die bier durch 
ein Excenter erfüllt werden können, und zwar ist der Weg, 
in dem diese Excentricitits- und Voreilungsveränderung 
stattfindet, in Fig. 5 angenähert eine gerade Linie o 0). 

Erweist es sich wünschenswerth, diesen Weg als Bogen 
verlaufen zu lassen, so kann auch dies ohne Aenderung 
der Wirkungsweise des Regulators erfolgen, indem die 
Zugstangen cc, nicht nach entgegengesetzten Seiten, son- 
dern nach derselben Seite hin neigen und dort die Gelenk- 
stange ldi, angreifen. Es ist dies das Merkmal einer 
zweiten Construction, bei welcher nur noch durch eine ge- 
ringe Winkelveränderung in der Lage des Pendels gezeigt 
ist, dass es durchaus nicht Bedingung sei, dass dieses Pendel 
senkrecht auf den an einem Ende frei schwingenden und 
an dem anderen Ende durch Gewicht und Feder beein- 
flussten Körper ausscliwinge. 
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In einer dritten Ausführung ist gezeigt, dass man auch 
Pendel mit einander kuppeln kann. Die Wirkung dieser 
gekuppelten Pendel ist einzeln für sich und in ihrer Auf- 
einanderwirkung genau dieselbe, wie in Fig. 5 dargestellt ist. 

Zur Verstellung der Federn von Achsenregulatoren 
wird von L. Lang und G. Fuchs in Budapest (*D. R. P. 
Nr. 57993 vom 24, Februar 1891) folgende Einrichtung 
vorgeschlagen. 

Um die mittlere, durch den Regulator beherrschte 
Umlaufzahl während des Ganges der Maschine zwischen 
bestimmten Grenzen leicht zu ändern, können den Schwung- 
armen entgegenwirkende Federn dadurch während des 
Ganges der Maschine verschieden stark gespannt werden, 
dass ein auf die Federn einwirkender Keil in der Dreh- 
achse des Regulators angeordnet ist. 

Fig. 6 und 7 zeigen diese Einrichtung in Ansicht und 
Schnitten. 

Die Schwungarme b sind nahe am Umfang des Ge- 
häuses bei a drehbar gelagert. Die beiden Drehpunkte 


Achsenregulator von Lang und Fuchs. 


liegen einander diametral gegenüber und die längeren 
Schenkel der Arme tragen die Schwunggewichte c, während 
die kürzeren mittels der auf Schraubenspindeln stellbaren 
Teller d auf die Federn » drücken, die den Schwungarmen 
entgegenwirken und deren Richtung in eine durch den 
Mittelpunkt des Regulators gehende Gerade füllt. 

Das andere Ende dieser Federn stützt sich auf Teller e, 
die durch einen breiten Keil f aus einander gehalten 
werden. Die Liingsachse des Keiles fällt mit der Dreh- 
achse des Regulators zusammen und dadurch ist die Ein- 
stellung desselben mittels Stellschrauben y ermöglicht, so 
dass man während des Ganges die Teller e von einander 
entfernen und einander nähern kann. Durch Zugstangen h 
sind die Schwungarme b an passenden Stellen mit einander 
verbunden, so dass sie immer genau gleiche Wege be- 
schreiben. 

Auf einer zur Kurbelrichtung unter passendem Winkel 
liegenden Prismaführung des Regulatorgehiiuses ist der den 
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Excenterkörper % tragende Schlitten / verschiebbar, und 
zwar je nach Stellung der Schwungarme b, von welchem 
der eine mittels Glieder m an den Schlitten ! bei o an- 
greift. Mittels Stange 7 wirkt das Excenter & auf die 
innere Steuerung. 

Je nachdem man die Lage der Prismaführung wählt, 
lassen sich für das Excenter verschiedene Voreilwinkel und 
Excentricitäten erreichen. Das Excenter muss so gross 
sein, dass in ihm ein Ausschnitt angeordnet werden kann, 
der so gross ist, dass der Stellkeil f in allen Stellungen 
des Schlittens ! ungehindert hindurchgeht. 

Die bisherigen Schwungkugel- und Fliehkraftregula- 
toren wirken in der Weise auf das Steuerungsorgan ein, 
dass der Weg des Schwerpunktes der Schwungmassen 
gleichmässig auf die Füllung der Maschine vertheilt ist. 
Aus dieser Art der Regulirung folgt, dass in den Grenzen 
der grossen Füllungen grössere Pendelausschläge zur Regu- 
lirung einer bestimmten Zunahme bezieh. bestimmten Ab- 
nahme in der Pferde- 
stärkenleistung erfor- 
derlich sind, als in 
den Grenzen der klei- 
nen Füllungen. 

Die „Curve (Fig. 8) 
über das Verhältniss 
zwischen Leistung in 
Pferdestärken und Fül- 
lung“ einer bestimm- 
ten Maschine lässt das 
vorher Gesagte deut- 
lich erkennen. 

Reducirt man z.B. 
die Füllung nach ein- 
ander um je 10 Proc., 
bei 60 Proc. anfan- 
gend, so erhält man 
folvende Reduction in 
der Leistung: 

Füllung, reducirt 
von 60 Proc. auf 
50V Proc., ergibt eine Abnahme der Leistung um 51,5 bis 
45,5 = 6 H’; Füllung, reducirt von 50 Proc. auf 40 Proc., 
ergibt eine Abnahme der Leistung nm 45,5 bis 37,5 =8 HP; 
Füllung, reducirt von 40 Proc. auf 30 Proc., ergibt eine 
Abnahme der Leistung um 37,5 bis 27 =: 10,5 HP; Fül- 
lung, reducirt von 30 Proc. auf 20 Proc., ergibt eine Ab- 
nahme der Leistung um 27 bis 11,6 = 15,4 PP. 

Es folgt hieraus also, dass bei gleichmässiger Abnahme 
der Füllungen die Leistungen ungleichmiissig, und zwar 
schneller abnehmen. 

Diese Art des Regulirens von Dampf-, Gas- oder Luft- 
maschinen hat den Nachtheil, dass sie bei annähernd voller 
Belastung der Maschine über dieselbe die Macht verliert, 
also nicht genau auf gleiche Umlaufzahl rerulirt, während 
sie beim Leergang zu mächtig, d. h. zu grob regulirt und 
der Maschine einen unruhigen, ungleichmässig schnellen 
Gang gestattet. 

Zweck der Ausführung von O. L. Kummer und Co., 
F. Fischinger und H. Leck in Niedersedlitz bei Dresden 
(*D. R. P. Nr. 57994 vom 28. Februar 1891) ist nun, einen 
Regulator zu construiren, bei welchem der Weg des Schwer- 
punktes der Regulatorpendel gleichmässir auf die effective 
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Leistung, nicht aber auf die Füllung der Dampfmaschine 
vertheilt werden soll. Dieser Satz ist so zu verstehen, 
dass, wenn beispielsweise bei 102 Touren in der Minute 
die Maschine leer läuft, also keine Arbeit leistet, dagegen 
bei 98 Umiläufen in der Minute beispielsweise 60 HP leistet, 
sie bei 101 Umläufen 15, bei 100 Umläufen 30 und bei 
99 Umliiufen 45 HP zu leisten im Stande sein soll. Es 
soll also mit anderen Worten der Abfall in der Umlauf- 
zahl möglichst genau proportional zur Kraftleistung sein, 
was zur Voraussetzung hat, dass der Weg des Pendel- 
schwerpunktes unproportional auf das Regulirungsorgan 
übertragen werden muss, da bekanntlich der Pendelschwer- 
punkt nach Maassgabe des Abfalls in der Tourenzahl sich 
einstellt. 

Bei dieser Anordnung ist es möglich, dass der Regu- 
lator über die Maschine bei jeder Belastung derselben 
gleich viel Macht besitzt. 

Die unproportionale Uebertragung des Pendelschwer- 
punktweges auf das Regulirungsorgan wird dadurch ge- 
sichert, dass bei zunehmenden Füllungsgraden das Grösser- 
werden des Hebelarmes eine mehr als proportionale Ver- 
schiebung des Regulirungsorganes bewirkt. 

„ Mit einem Regulator nach vorliegender Erfindung, bei 
welchem der Pendelschwerpunktsweg auf die effective 
Leistung der Maschine gleichmässig vertheilt ist, wird eine 
bei allen Belastungen derselben nahezu vollkommen gleich 
hohe Umlaufzahl erreicht. So hat sich ergeben, dass 
die Umlaufzahl bei einer Dampfmaschine von 5 HP mit 
475 Umläufen in der Minute sich nur um 3 bis 4 Um- 
läufe in der Minute vermehrt oder vermindert, wenn die 
Maschine plötzlich von 5 auf 0 oder von 0 auf 5 HP be- 
lastet wird. 

Bei den bisherigen Regulatoranordnungen konnte eine 
so grosse Annäherung an die Astasie des Regulators aus 
dem Grunde nicht erzieit werden, weil diese besonders bei 
kleiner Belastung der Maschine in eine periodisch hin und 
her gehende Bewegung gerieth und der Maschine einen, 
wie schon oben erwähnt, unruhigen Gang verlieh. 

Ein Regulator nach vorliegender Erfindung kennzeichnet 
sich ferner noch dadurch, dass bei seiner Drehung der 
Schwerpunkt des Pendels immer vor dem Aufhängepunkt 
des letzteren vorauseilt. Durch diese Bewegungsrichtung 
der Pendel wird erreicht, dass bei plötzlicher Mehrbelastung 
der Maschine das Trägheitsmoment des Regulatorpendels 
sofort mit zur Oeffnung des Dampfzuflusses beiträgt, was 
bei den bisherigen Regulatoren nicht der Fall ist, da bei 
letzteren zufolge der Pendelmassenträcheit das Pendel sich 
entgegen der Centrifugalkraft erst nach aussen bewegt, 
den Dampfzufluss verengert, statt erweitert, um erst später 
dem Wellenmittelpunkt sich zu nähern bezieh. den Dampf- 
zufluss zu vergrössern. 

Um bei dem vorliegenden Regulator auch noch in 
anderer Weise eine möglichst grosse Annäherung an die 
Astasie bei möglichst grosser Arbeitsleistung bezieh. grosser 
Verstellkraft zu sichern, wird die Feder in der Weise an 
das Revulatorpendel angehängt, dass mit zunehmender 
Federspannung eine Verkürzung des Hebelarmes des An- 
griffspunktes der Feder stattfindet, wodurch es einzig und 
allein möglich ist, bei einem gegebenen Revulatorvehause- 
durchmesser und gegebener Breite nur bei einer bestimmten 
Aenderung in der T'ourenzahl eine grösstmörliche Verstell- 
kraft des Regulators zu erzielen. 
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Bekanntlich nimmt — abgesehen von der zugelassenen 
Aenderung der Tourenzahl — die in Meterkilogramm aus- 
gedrückte Verstellkraft eines Regulators proportional mit 
der Schwungmasse und proportional mit dem Wege des 
Pendelschwerpunktes zu. Macht man nun diese beiden 
Factoren möglichst gross, so muss man eine Feder mit 
sehr vielen Meterkilogramm Verstellkraft anwenden, wäh- 
rend man doch bei der Wahl der Feder auf den engen 
Raum in dem Regulatorgehäuse beschränkt ist. Die Mög- 
lichkeit nun, die Feder so aufzuhängen, dass bei zunehmen- 
der Federumspannung eine Verkürzung des Hebelarmes 
stattfindet, gewährt die Erfüllung der obigen drei Be- 
dingungen, nämlich: grosse Pendelmasse, grosser Pendel- 
schwerpunktsweg und Unterbringung der Federn in einem 
beschränkten Raum. Ein Regulator, welcher die vor- 
stehend gekennzeichneten Bedingungen allenthalben erfüllt, 
ist in der Zeichnung dargestellt. 

Fig. 9 zeigt die Stellung der Theile bei belasteter 
Maschine. 

aa, sind die Regulatorpendel, die durch die Gelenk- 
stangen bb, in der ersichtlichen Weise mit einander ver- 
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Der Regulator wird in der Weise auf die Maschinen- 
welle aufgesteckt, dass die Schwerpunkte SS, der Pendel a a, 
immer vor den Aufhängepunkten A A, der letzteren her- 
laufen, demnach die Bewegungsrichtung der Regulatoren 
die durch den Pfeil angegebene sein muss. 

Je nach Maassgabe der Verschiebung des Excenters 
verändert sich die Excentricität und der Voreilwinkel, und 
zwar in der Weise, dass der Weg der Schwerpunkte der 
Regulatorpendel gleichmässig auf die effective Leistung 
der Dampfmaschine vertheilt ist. 

Die Ausführung des Regulators, wie er vorstehend 
beschrieben ist, hat sich für sehr schnell umlaufende Ma- 
schinen (z. B. 500 Umläufen in der Minute) sehr gut be- 
währt. Will man den Regulator bei grösseren, langsam 
laufenden Dampfmaschinen in annähernd oder ganz den- 
selben Ausführungsdimensionen mit dem gleichen Erfolg 
und denselben Wirkungen zur Anwendung bringen, also 
ohne Anwendung schwererer Pendel und stärkerer Federn, 
für die in den gegebenen Gehäuseabmessungen der Raum 
fehlen würde, so hat eine Abänderung der Regulator- 
anordnung einzutreten. Bedingt wird die Abänderung 


Fig. 9. 
Achsenregulator von Kummer, Fischinger und Leck. 


bunden sind. cc, sind Schraubenfedern, von denen eine 
jede mit dem einen Ende bei d bezieh. d} an dem Regulir- 
gehäuse befestigt ist, während das andere Ende bei e 
bezieh. e, lose in einer Pfanne auf den Regulatorpendeln 
ruht. An dem einen der letzteren (in der Zeichnung an 
dem oberen Pendel a,) ist drehbar ein Gelenk f befestigt, 
welches in der nachbeschriebenen Weise das Ausscbwingen 
der Pendel auf das Excenter g überträgt. 

Die Nabe g} des Excenters ist zu einer Coulisse 9, 
erweitert, die in den an der Hinterwand der Regulator- 
scheibe A sitzenden Führungslinealen hh, geführt wird. 
An den Zapfen g des Excenters g ist das Gelenk f ange- 
schlossen. Dieser Zapfen geht durch einen in dem Regu- 
latorgehäuse h vorgesehenen Schlitz k hindurch. Beim 
Ausschwingen der Regulatorpendel aus der Stellung Fig. 9 
geht auch das Excenter in die gezeichnete Stellung über, 
wobei sich in Folge der Geradführung der Mittelpunkt des 
Excenters auf einer Geraden als Centralcurve bewegt. 

In Folge der eigenthümlichen Aufhängung der 
Federn wird der Angriffsbebelarm bei Ausdehnung der 
Federn kürzer. 


Fig. 10. 
Achsenregulator von Kummer, Fischinger und Leck. 


durch den Umstand, dass bei grossen, langsam gehenden 
Dampfmaschinen die Rückwirkung des Excenters bei der 
Umkehr der Schieberbewegung eine grössere ist, wodurch 
die Regulatorpendel leicht in schwingende Bewegung ge- 
rathen können, 

Die für diesen vorgesehenen Fall anzubringende Ab- 
änderung ist in Fig. 10 dargestellt. Anstatt die Pendel a 
und a, direct durch Gelenkstangen bb, zu verkuppeln, 
wird hier die Verkuppelung mittels der Gelenkstangen bb, 
durch eine zu bewegende Trägheitsmasse, welche hier in 
Form einer auf den Zapfen g, lose aufgesetzten Scheibe H 
ausgeführt ist, bewirkt. Die Verbindung der Pendel mit 
dieser Scheibe ist so angeordnet, dass, wenn die Pendel 
nach aussen schlagen, die Scheibe // eine Drehung im 
umgekehrten Sinne gegen die Schwungraddrehrichtung 
macht. 

Durch die Anordnung der Scheibe und die eben an- 
gegebene Verkuppelungsweise derselben mit den Pendeln 
wirkt bei einer sich durch Be- oder Entlastung ergeben- 
den Geschwindigkeitsveränderung des Schwungrades die 
Scheibe durch ihr Verharrungsvermögen so auf die Pendel 
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ein, dass sie die sich vermehrende oder vermindernde Cen- 
trifugalwirkung der Pendel unterstützt. Beispielsweise sei 
angeführt, dass bei Entlastung der Maschine, wenn also 
die Umlaufsgeschwindigkeit des Schwungrades zunimmt, 
die Scheibe zunächst ibre frühere Geschwindigkeit bei- 
behält und sich daher -— relativ zum Schwungrade — der 
Drehrichtung des letzteren entgegengesetzt dreht oder, mit 
anderen Worten, dem beschleunigteren Umlauf des Schwung- 
rades nicht sofort folgt, wodurch die Pendel in Folge der 
beschriebenen Kuppelungsweise mit der Scheibe mittels der 
Gelenkstangen nach aussen gestossen werden; es wird also 
in diesem Falle der Eintritt der erforderlichen Verringerung 
der Füllung durch die Trägheitsmasse — Scheibe H — 
unterstützt. 

Die Trägheitsmasse wirkt also in doppelter Beziehung 
günstig auf die Regulatorarbeit, indem sie die durch die 
Rückwirkung des Excenters bei Umkehr der Schieber- 
bewegung eintretende hin und her schwingende Bewegung 
der Pendel unterdrückt und indem sie die sich vermehrende 
oder vermindernde Centrifugalwirkung der Pendel unter- 
stützt. | 

Die bisherigen zwangläufigen Ventilsteuerungen kenn- 
zeichnen sich sämmtlich dadurch, dass ein auf einer senk- 


Fig. 11. 
Pröll's Regulirvorrichtung. 


rechten Achse rotirender, durch Riemen oder Räder an- 
getriebener Regulator den Mechanismus beherrscht, durch 
welchen die Füllung verändert wird. Die Bewegungscurven 
im Steuerungsmechanismus, welche mehr oder weniger 
complieirter Natur sind, können nun aber ohne Nachtheil 
für eine exact wirkende zwangläufige Ventilsteuerung 
durch die einfache Kreisbewegung eines Excenters ersetzt 
werden, das verdrehbar oder in einer Coulisse verschiebbar 
auf der Steuerwelle angeordnet ist, während ein sogen. 
Achsenregulator, der sich unmittelbar auf der Steuerwelle 
dreht und dieselbe Tourenzalıl erhält als die Maschine, das 
Excenter verstellt. 

Eine solche Construction wird von Dr. KR. Pröll in 
Dresden (*D. R. P. Nr. 57034 vom 24. October 1890) an- 
gegeben; dieselbe ist in Fig. 11 bis 13 dargestellt. 

Parallel der Cylinderachse ist eine Steuerwelle w ge- 
lagert, welche von der Schwungradwelle mittels Räder mit 
gleicher Geschwindigkeit angetrieben wird. Auf ersterer 
sitzt, wie Fig. 12 und 13 erkennen lassen, ein Achsen- 
regulator A, fest mit der Welle verbunden. Die in dem- 
selben befindlichen Schwunggewichte P (Fig. 13), denen 
Federn entgegenwirken, verstellen bei ihrem Ausschlag nach 
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beiden Seiten hin Excenter Æ, von denen die Bewegung 
auf die an den Enden des Cylinders angebrachten Ventile v 
mittels der Lenkerstangen / und Hebel a und b übertragen 
wird. Die Auslassorgane werden in irgend einer bekannten 
Weise unabhängig vom Einlass gesteuert. 

Von den Schwungkörpern P, und P, führen kurze 
Verbindungsstangen nach den Zapfen c,c, des einen Ex- 
centers /,, während auf der anderen Seite nur ein Schwung- 
körper P, oder P, mittels eines Gliedes und des Zapfens d 
mit dem auf der anderen Seite liegenden entgegengesetzt 
montirten Excenter Æ, verbunden ist. Durch das Ex- 
center Æ; sind die beiden Schwungkörper P, P, mit ein- 
ander verbunden und zu gleichen oder angenähert gleichem 
Ausschlage genöthigt, während letzterem durch die Ver- 
bindung bei d das zweite Excenter K, zwanglos folgt. 

Es ist bierbei gleichgültig, ob die Excenter verdrehbar 
oder verschiebbar eingerichtet sind, auch ist es möglich, 
die Voreröffnung je nach Bedarf constant oder variabel 


Fig. 13. 
Pröll’s Regulirvorrichtung. 
einzurichten. Der passive Rückgang des Mechanismus wird 
durch die Hebelanordnung ab (Fig. 11) ermöglicht. 

Die beschriebene Anordnung kann sowohl bei liegenden 
als stehenden, ein- oder zweikurbeligen Verbundmaschinen 
ohne Weiteres angewendet werden, wenn die Construction 
unmittelbar übertragen wird. 

Das Hauptmoment bildet aber der Regulator A, der 
trotz der veränderten Lage in beiden Fällen in Verbindung 
mit den Excentern eine gleiche Wirkung ausübt. Rotirt er 
auf einer senkrechten Achse, so ist, um das aus dem Ueber- 
hängen der Gewichte resultirende Moment zu beseitigen, 
eine Stützung derselben durch eine Rolle mit zwischen- 
gesetzter Feder anzuordnen. 

Fig. 14 und 15 erläutern einen Schwungkugelregulator 
mit Federgelenken nach der Construction von J. H. Dales 
in Leeds, England (*D. R. P. Nr. 59337 vom 1. Februar 
1891). 

Dieser Regulator hat rechtwinklige Winkelhebel, die 
mit dem umlaufenden Kopf des Regulators durch Flach- 
federn verbunden sind, die unter Spannung in Richtung 
der Resultante des Kräfteparallelogramms fallen, welches 
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durch die Ceutrifugalkraft der Schwungkugeln des Regu- 
lators und die Feder u. s. w. gebildet wird, durch welche 
der Schieber des Regulators gegen die Centrifugalkraft der 
Schwungkugeln u. s. w. reagirt. Dabei ist durch die Lage 
der Federgelenke der Schwerkraft der bewegten Theile des 
Regulators sowie den Centrifugalkräften Rechnung getragen, 
welche durch die Bewegung der Theile ausser denjenigen 
Kräften erzeugt werden, die den Schieber haben. 

Auch die Verbindungen der wagerechten Arme des 
Regulators mit dem Schieber sind aus Flachfedern gebildet, 
dabei haben alle Federgelenke genügend Elasticität, um 
die nothwendige Bewegung der Arme für die Zwecke des 
Regulators zuzulassen. Die Belastung des Regulators wird 
durch eine oder mehrere Spiralfedern herbeigeführt, die 
concentrisch zu der umlaufenden Spindel des Regulators 
liegen. 

In Fig. 15 veranschaulichen die strichpunktirten 
Linien a a das Kräfteparallelogramm aus der Centrifugal- 


Fig. 14. 
Schwungkugelregulator von Dales. 


Fig. 15. 


kraft der Arme und Schwungkugeln des Regulators und 
dem Widerstande des Schiebers und der Feder, während 
die Resultante dieser Kräfte durch die Linie b angedeutet 
ist. Eine Feder c ist zwischen einem Ansatz oder Stift d 
des Armes e des Regulatorkopfes aus einem ähnlichen 
Ansatz f auf dem Schwungkugelarm g des Regulators aus- 
gespannt. Diese Feder liegt in Richtung der Resultante b 
des erwähnten Kraftparallelogramms. Aus Zweckmissig- 
keitsgriinden tritt diese Feder auf der anderen Seite der 
Mittellinie des Kugelarmes g auf. 

Durch den Schwungkugelarm g geht eine Spindel /, 
deren äussere Enden frei durch Löcher in den Armen e 
des Regulators reichen, ohne diese Löcher zu berühren. 
Es sind in der Spindel A Schlitze für die Federn ¢ vor- 
gesehen, durch welche die Federn reichen, ebenfalls ohne 
die Schlitze zu berühren. Zwischen den vorstehenden Enden 
der Spindel A und Ansätzen j ist ein zweiter Satz Federn k, 
je eine auf der üusseren Seite der Arme e, ausgespannt. 
Diese Federn sind in Spannung, wenn der Regulator in 
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Thitigkeit ist, und es wirkt diese Spannung der Federn 
der Centrifugalkraft der Regulatorarme im Allgemeinen 
entgegen, zum Unterschied von der Hebelwirkung der 
Regulatorarme. Die wagerechten Cylinder / der Regulator- 
arme sind mit dem Schieber m durch Flachfedern x ver- 
bunden. 

Der Regulator wird mit einer mechanischen Vorrich- 
tung verbunden, die aus Reibungsrädern gebildet wird, 
welche durch die Maschine angetrieben werden und so mit 
einer Differentialhebelbewegung in Verbindung gebracht 
sind, dass die Bewegung des Regulators nach Maassgabe 
des Anhebens oder Lenkens des Schiebers ein oder mehrere 
Reibungsräder mit dem einen oder anderen Theil der 
Reibungsscheiben in Berührung bringt, die mittels des 
Reibungsrades und des Zwischentriebwerkes eine Control- 
mutter nach der einen oder anderen Richtung bewegt, so 
dass beim Hochgehen und Fallen des Regulators eine ent- 
sprechende umgekehrte Bewegung der Controlmutter statt- 
findet. Auf diese Weise wird durch geeignete Verbin- 
dungen eine Bewegung des Expansions- oder Steuerschiebers 
der Maschine bewerkstelligt. Die Bewegung des Regulators, 
welcher ein Ende der Differentialhebelbewegung bethätigt, 
überträgt die Kraft mittels des Reibungsrades, um die 
Controlmutter zu bewegen, während letztere, wenn sie eine 
entsprechende Lage zu der des Regulatorschiebers erreicht 
hat, das Reibungsrad von den Reibungsscheiben dadurch 
abhebt, dass geeignete Verbindungen mit dem anderen 
Ende der Differentialhebelbewegung vorgesehen sind. Auf 
diese Weise können die Controlschrauben nicht zu weit 
bewegt werden. Jede Tendenz der Ueberbewegung wird 
dadurch ausgeschlossen, dass die Reibungstriebräder die 
Bewegung, welche der Regulator veranlasst hat, umkehren. 

Aus Fig. 14 ist diese Arbeitsweise des vorbeschriebenen 
Regulators e ersichtlich. Der Schieber m ist durch geeig- 
nete Zapfen und Schlitzlöcher mit dem Differentialhebel o 
verbunden, dessen anderes Ende an dem Kopf der Control- 
schraube » befestigt ist, die wiederum an ihrem unteren 
Ende mit der zum Expansionsschieber u. s. w. führenden 
Stange q in Verbindung steht. Die Regulatorspindel r 
trägt und treibt ein Paar Reibungsscheiben s s4, mit denen 
die Reibungsscheibe ¢ durch die Bewegung des Regulators 
mittels des Hebels o und der Stange u in Berührung ge- 
bracht wird, so dass die Spindel in Drehung gesetzt wird, 
welche mittels Universalgelenkes eine Spindel und dadurch 
die Kegelräder ww, antreibt, in denen letzteres an dem 
Kopf der langen Schraubenmutter w, der Controlmutter 
befestigt ist. 

Nimmt man an, dass die Welle r, in der Richtung des 
Pfeiles angetrieben wird, so veranlasst der Regulator ein 
Heben oder Senken der Spindel + und bringt sonach das 
Reibungsrad ¢ in Berührung mit der Scheibe s oder s,, 
wodurch eine Bewegung der Schraubenmutter » in ent- 
gegengesetzter Richtung wie der Regulatorschieber m ver- 
anlasst wird. Hierdurch wird die Reibungsscheibe ausser 
Berührung mit dem Reibungsrade i gebracht, so dass die 
weitere Bewegung der Schraube p aufhört. Wenn durch 
irgend eine Veranlassung die Schraube zu weit bewegt 
wird, so wird das Reibungsrad ¢ in Berührung mit der 
anderen Scheibe gebracht, so dass die Bewegung der 
Schraube umgekehrt wird. Die strichpunktirten Mittel- 
linien zeigen die äussersten Lagen des Differentialbebels. 

Mit. diesem Regulator wird ein Krafteylinder in Ver- 
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bindung gebracht, dessen Kolbenstange mit einem Flüssig- 
keitscylinder durch ein Querhaupt u. s. w. verbunden ist. 
Der Krafteylinder ist mit einer Kolben- oder Schieber- 
steuerung versehen, die zweckmässig durch eine oscillirende 
Spindel und kleine Kurbel bethätigt wird. Die Steuerung 
ist zum Zweck der Druckanwendung und Druckentlastung 
an jedem Ende des Krafteylinders angebracht. 

Das äussere Ende der schwingenden Spindel ist mit 
einem Hebel versehen, durch welche die kleine Kurbel und 
die Steuerung bethätigt werden kann. 

Der schwingende Spindelhebel trägt einen Stift am 
anderen Ende, und auf diesem Stift oder Zapfen ist ein 
Gleichgewichtshebel in der Weise montirt, dass ein Ende 
mittels einer Stange u. s. w. mit dem Gehäuse des Regu- 
lators gekuppelt werden kann, während das andere Ende 
des Hebels mittelbar mit dem Querhaupt eines geeigneten 
bewegten Theiles in Verbindung steht, der mit dem Kolben 
des Kraftcylinders verbunden ist, wobei dieses Querhaupt 
eine ähnliche und proportionale Bewegung wie der Kraft- 
kolben hat. Die Kuppelung des Balancehebels mit dem 
Krafteylinder und Regulatorgehäuse ist derart angeordnet, 
dass, wenn eine Bewegung 
des Regulators den Druckzu- 
führungsschieber des Kraft- 
cylinders öffnet, die dadurch 
erzeugte Bewegung des Kol- 
bens die Wirkung hat, den 
Druckschieber zu schliessen 
und die Druckzuführung ab- 
zustellen, so dass der Regu- 
lator den Schieber öffnet und 
der Kraftkolben dasselbe 
schliesst, indem er die Func- 
tionen der Differentialhebel- 
bewegung vollzieht. 

Fig. 16. In jedem Falle der 
Schwungkugelregulator von Rade- Ueberbewegung des Kraft- 
kolbens stellt die Bewegung 

des Kolbens die Druckzuführung zu demselben ab. 

Gegenstand des Patentes Nr. 59332 vom 23. Decen- 
ber 1890 von J. Rademacher in Berlin und F. Voss in 
Köln-Ehrenfeld bildet die in Fig. 16 dargestellte Con- 
struction eines Regulators. Dieser ist als eine Abänderung 
des allgemein bekannten Regulators anzusehen, der sich 
unter anderem an den Tremper’schen Expansionsregulir- 
apparaten befindet. 

Bei diesem letzteren sind die beiden auf den Hebeln 
sitzenden Schwungkugeln um Scharnierzapfen drehbar, und 
fest verbunden mit den Hebeln sind Zahnbogen, welche in 
Zahnstangenstücke der Traverse eingreifen, so dass ein 
Ausschlagen der Kugeln eine Abwärtsbewegung der durch 
die Traverse hindurchgehenden und drehbar in ihr ge- 
lagerten Regulirstange bewirkt. Umgekehrt bewegt sich 
beim Rückschlagen der Kugeln die Regulirstange aufwärts. 

An dem unteren Ende der letzteren wirkt eine durch 
einen Gewichtshebel oder eine Feder erzeugte, aufwärts 
gerichtete Kraft, von deren Grösse die Geschwindigkeit des 
Regulators abhängig ist. 

Die auf den Regulator wirkenden Kräfte sind die 
Centrifugalkräfte der Kugeln C, die Schwerkräfte der 
Kugeln G, sowie die Stangenkraft P. Da durch die Zahn- 
bogen nur eine dem Winkelausschlag der Kugeln propor- 
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tionale Bewegung der Regulirstange möglich ist und die 
Stangenkraft P gewöhnlich während der Bewegung con- 
stant bleibt, während die aus Centrifugalkraft C und 
Schwerkraft @ resultirende Gegenkraft dem Winkelaus- 
schlag der Kugeln A nicht proportional ist, so ist diese 
Construction des Regulators eine statische, und variiren 
die Geschwindigkeiten des Regulators in seiner Anfangs- 
und Endstellung bis zu 20 Proc. und mehr. 

In Fig. 16 ist nun statt des Zahnbogens und Zahn- 
stangenstückes ein anderer Mechanismus zur Bewegung der 
Regulirstange L angewendet. Mit den Hebelarmen A sind 
verbunden die Hebelarme i zu um den Scharnierpunkt a 
sich drehenden Winkelhebeln. Diese Winkelhebel sind durch 
in den Scharnierpunkten b und c angreifende Koppelstangen 
mit der Traverse £ verbunden. 

Es ist nun durch geeignete Wahl der Scharnierpunkte b 
und c leicht möglich, eine derartige Proportionalität der 
Bewegungen der Kugeln K und der Stange L herzustellen, 
dass der Regulator eine beliebige Annäherung an den 
astatischen Zustand erhält, wie sich durch graphische und 
analytische Rechnung leicht ergibt. 

Der in Fig. 17 dargestellte Pendelregulator von 


Fig. 17. 
Wrede’s Pendelregulator. 


F. Wrede in Bielefeld (*D. R. P. 58879 vom 7. October 
1890) scheint für Gasmaschinen bestimmt zu sein. 

Ein Hebel A wird in geeigneter Weise durch ein 
Excenter, eine Kurbelscheibe u. s. w. von der Steuerwelle 
der Maschine aus in eine auf und ab schwingende Bewegung 
versetzt. An diesem Hebel ist in dem Punkt B durch die 
Stange F und in dem beweglichen Punkt C durch die 
Stange E das Gewicht D so aufgehängt, dass es mit der 
Stange E die Muffe C verschieben kann, also ein verschieb- 
bares Dreieck gebildet wird. Das Gewicht D wird durch 
eine Spiralfeder J im Gleichgewicht gehalten. An der 
Muffe C ist die Stange G so befestigt, dass sie senkrecht 
nach unten hängt und oben in einem Scharnier beweg- 
lich ist. | 

Die Wirkungsweise dieses Reglers macht sich dadurch 
bemerkbar, dass, wenn die Maschine unter oder mit ihrer 
bestimmten Umdrehungszahl läuft, das Gewicht D in Folge 
seines Beharrungsvermögens die Muffe C verschiebt, aber 
nur so weit, dass die senkrechte Stange @ die Ablenkungs- 
schraube H nicht berührt; die Stange G behält ihre senk- 
rechte Richtung bei und öffnet beim weiteren Niedergang 
das unter ihr angebrachte Einlassventil V, um neue Kraft 
der Maschine zuzuführen. 
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Ueberschreitet dagegen die Maschine ihre bestimmte 
Tourenzahl, so wird das Beharrungsvermögen des Ge- 
wichtes D die Muffe C weiter verschieben, so dass die 
senkrechte Stange G an die Ablenkungsschraube H stösst, 
dadurch aus ihrer senkrechten Lage abgelenkt wird und 
das Einlassventil V geschlossen lässt. 

Dieses wiederholt sich so oft, bis die Maschine die 
normale Tourenzahl wieder erreicht hat. 

Durch das Vor- und Zurückschrauben der Ablenkungs- 
schraube H lässt sich ein langsamerer oder schnellerer 
Gang der Maschine erreichen, weil dadurch dem Gewicht D 
und der Muffe C ein weniger weiter bezieh. ein entsprechend 
grösserer Ausschlag gestattet wird, bevor die Stange G 
von der Schraube abgelenkt werden kann. 

Eine eigenartige Achsenregulirung ist von J. Linckels 
und Wilty, Luxemburg (*D. R. P. Nr. 57725 vom 17. De- 
cember 1890), angegeben. 

Wie Fig. 18 und 19 zeigen, sind vier Rundschieber 
in der Weise angeordnet, dass die beiden äusseren a und a4, 
mit einem auf der Welle d fest aufgekeilten Excenter e in 
Verbindung stehen und die Ein- und Ausströmung des 
Dampfes zu beiden Seiten des Cylinders unveränderlich 


Fig. 
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sie sind beinahe radial gerichtet und stützen sich auf die 
Schwungradnabe. 

Die Gewichte g und g, sind durch die Stangen f 
bezieh. fi, s bezieh. sı und den Ring R gekuppelt. Die 
Stangen ff, greifen den Ring R in den Punkten z und z 
an. Von dort gehen die gebogenen Stangen s, und s, zu 
den Punkten r und r, des Excenterkörpers K. Der Steue- 
rungswiderstand theilt sich durch die Zapfen rır; und die 
Stangen ss, den Zapfen zz, mit und überträgt sich durch 
die Stangen ff, auf die Hebel hih und somit auf die 
Gewichte g 9. 

Der Excenterbügel x zeigt die Curven xı Durch 
Drehen des Excenterkörpers mit der Welle fasst ersterer 
mit seinem Knaggen in die Vertiefung des Biigels und 
schiebt letzteren vor sich her, bis er ihn in einem ge- 
wissen Moment verlässt. Dann bleibt der Bügel und so- 
mit bleiben die Hähne b und b, für den Rest der halben 
Umdrehung in Ruhe, bis der Knaggen auf dem Rückwege 
in die obere Vertiefung fasst und den Bügel wieder zurück- 
schiebt. Dadurch wird zweierlei bewirkt: 

1) Der Excenterkörper wird während einer Umdrehung 
zweimal entlastet, in welcher Zeit der ebenso entlastete 


Ta 
vv (@ b 
AA 
—_ i . \ a) 
- 3 fi Ag Ss T ` SM h. 
h, : 1) E r, 1 oe): yi” D i NE 
= N 
+} OA 4 W x i 
| | ® 9 | 
18 Wp 


Linckels und Wilty’s Achsenregulirung. 


besorgen. Die beiden anderen, inneren Schieber b und b; 
sind mit einem auf der Welle d drehbaren Excenter e, 
verbunden, welch letzteres von den Gewichten eines Schwung- 
radregulators (oder sonst direct wirkenden Regulators) ge- 
führt wird. Die Verbindung der inneren Schieber b und b; 
mit dem mobilen Excenter e, wird, wie aus Fig. 18 ersicht- 
lich, hergestellt. Die Excenterstange y mit Excenterbügel x 
ist einestheils auf dem Hebel y,, der aussen am Cylinder 
bei y, drehbar ist, aufgehängt. Hebel y; trägt auch einen 
Lagerzapfen für die Steuerstange der Schieber b und b, 
bildet also das vermittelnde Glied zwischen Excenter- 
stange y und Steuerstangen. Andererseits ruht die Ex- 
centerstange y auf einem um den Punkt v, schwingenden 
Hebel v (Fig. 19). 

Das bewegliche Excenter e, besteht aus Excenter- 
körper K und Excenterbügel x. Ersterer ist ein einfacher 
Ring, mit einem Knaggen versehen. Er sitzt lose auf der 
Welle und steht mit dem Regulator in Verbindung. 

g und gı sind die Gewichte an den Hebeln A und A, 
welche auf den durchgehenden Zapfen p und p, des 
Schwungrades aufgekeilt sind. Ausserhalb der Schwung- 
radarme sind auf diesen Zapfen die Hebel A, und Ah, ge- 
keilt, welche also der Bewegung von hh folgen müssen. 


An den Hebeln A und h greifen die Federn m und m, an; 
Dinglers polyt. Journal Bd. 284, Heft 3. 1899/IT. 


Regulator zur Wirkung kommen kann. Tritt dann der 
Steuerungswiderstand wieder ein, so wird derselbe durch 
Reibung des Ringes R auf der Welle, durch die Hebel- 
übersetzung und durch den Umstand aufgehoben, dass die 
Winkel, unter denen die Stangen s und s, an den Zapfen 
des beweglichen Excenters angreifen, sehr spitz sind, wo- 
durch auf die Gewichte nur ein kleiner Theil des Steuer- 
druckes fällt. Der Regulator ist also auch dann entlastet. 

2) Kann die Excentricität (in diesem Falle der Ab- 
stand der äussersten Spitze des Knaggens vom Wellen- 
mittel) sehr gross gewählt werden, ohne dass der [Schwin- 
gungswinkel der Hahnhebel vergrössert wird. Die Hähne 
schliessen also sehr rasch. 

Um ein Aufschlagen von Excenterkörper und Bügel 
zu verhüten, fasst ersterer den Bügel mit langsam an- 
gehender Geschwindigkeit, die aber dann sehr schnell 
zunimmt. Dies wird durch die Form des Knaggens 
bewirkt. 

Angenommen, die Geschwindigkeit der Maschine nimmt 
zu, so entfernen sich die Gewichte des Regulators vom 
Wellenmittelpunkt, der Voreilungswinkel des Excenter- 
körpers K vergrössert sich und in Folge dessen schliessen 
sich die Schieber b und b, früher; sie bleiben mindestens 
so lange geschlossen, bis sich die Hauptschieber a und a, 
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schliessen, öffnen sich aber immer vor denselben, so dass 
der Moment des Dampfeintrittes von den Schiebern a und a, 
abhängt und folglich immer zu gleicher Zeit erfolgt. Die 
inneren Schieber b und b; dienen also als blosse Absperr- 
schieber. 

Indem nun aber durch Veränderung der Lage der Ge- 
wichte (bei Schneller- oder Langsamerlaufen der Maschine) 
nur eine Veränderung des Voreilungswinkels des Excenter- 
körpers K, nicht aber eine solche des Hubes bewirkt wird, 
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Fig. 19. 
Linckels und Wilty's Achsenregulirung. 


so wird die Breite der von den Schiebern b und b, ge- 
botenen Dampfeintrittsöffnungen vom Regulator nicht be- 
einflusst; ihre Grösse steht in keinem Zusammenhange mit 
dem Füllungsgrade ‘und ist stets gleichbleibend, dass ein 
kleiner Füllungsgrad nicht eine entsprechend kleine Oeff- 
nung der Eintrittskanäle bedingt, wodurch der Dampf 
gedrosselt würde. 

Die in Fig. 20 dargestellte Regulirvorrichtung der 
Commanditgesellschaft für Popp’sche Druckluftanlagen A. Rie- 
dinger und Co. in Augsburg (*D. R. P. Nr. 58880 vom 
19. December 1890) besteht im Wesentlichen aus einem 
Gewicht G, welches auf einer senkrechten, in ihrer Achsen- 
richtung hin und her bewegten Stange SS der Maschine 
sitzt und mittels Feder f oder Luftbuffer von derselben 
mitgenommen wird. Die Stange SS, welche der Einfach- 
heit halber gleichzeitig als Steuerstange dient, trägt als- 
dann noch einen Arm A mit dem Mitnehmer M zur Be- 
thätigung des Eintrittsorgans Æ. Dieser Mitnehmer kann 
nun entweder als Gleitstück auf 
der Oberfläche des Armes A ver- 
schiebbar oder auch in Form 
eines Hebels um einen Punkt des 
Armes A drehbar sein. In beiden 
Fällen entsprechen seine verschie- 
denen Stellungen verschiedenen 
Füllungsgraden der Maschine. 

In Fig. 20 wird der Mit- 
nehmer M vom Gewicht G durch 
eine Schubstange C im unteren 
Todtpunkte bei vergrösserter Ma- 


Fig: 20. schinengeschwindigkeit derart ver- 
Riedinger’s Regulir- . . 
Oange © schoben, dass beim Wiederaufgehen 


der Stange SS mit dem Arm A 
der Anschlag D am Gestänge des Einlassventils Æ früher 
oder später getroffen und beim Rückgange später oder 
früher wieder freigegeben wird. 

Beim Bruch des Antriebriemens soll die Sperrvorrich- 
tung von F. Kupper in Oderberg i. M. (*D. R. P. Nr. 58653 
vom 11. Februar 1891) in Thätigkeit treten. Die Sperr- 
vorrichtung wirkt bei Maschinenregulatoren, welche durch 
Riemen, Seile oder ein anderes Zugorgan angetrieben wer- 
den, und hat den Zweck, beim Herabfallen des Antrieb- 
riemens u. $. w. den Regulatorhebel festzulegen und mit 
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ihm auch die Stellung der Drosselklappe, des Regulir- 
ventils, des Schiebers oder einer anderen Vorrichtung, 
welche den Dampfzutritt zur Maschine regelt, wodurch ein 
völliges Oeffnen dieser Regulirtheile und ein damit wo- 
möglich eintretendes Durchgehen der Maschine verhiitet 
wird. 

Fig. 21 stellt die Anordnung einer solchen Vorrich- 
tung an Regulatoren skizzenhaft dar. 

Auf dem Antriebszugorgan (Riemen) des Regulators 
läuft eine Rolle a, die sich an einem Ende 
eines Hebels b befindet. Der letztere hat 
in c seinen Drehpunkt und greift mit seinem 
yy anderen Ende mittels eines Hakens oder 
thy einer Sperrklinke in ein Sperrad d ein. 
vi Das Sperrad ist mit dem Regulatorhebel e 
beim Drehpunkt fest verbunden, so dass es 
die Bewegungen desselben nach beiden Seiten 
mitmachen muss. 

Sollte nun der Fall eintreten, dass 
das Zugorgan (Riemen, Seil, Kette u. s. w.) durch Herab- 
fallen den Regulator ausser Betrieb setzt, so wird sich 
in demselben Augenblicke auch Rolle a durch das Eigen- 
gewicht senken, den Hebel b mit herabnehmen und da- 
durch dessen anderes Ende mit dem Haken oder der Sperr- 


Fig. 21. 
Kupper’s Sperrvomichtung bei Achsenbruch. 


klinke in das Sperrrad d eingreifen lassen, wodurch der 
Regulatorhebel e und mit ihm auch die Drosselklappe, 
das Regulirventil, der Schieber oder eine andere Vorrich- 
tung, welche den Zutritt des Dampfes zur Maschine regelt, 
in derjenigen Stellung festgehalten werden, welche durch 
die Inanspruchnahme der Maschine zu diesem Zeitpunkte 
bedingt war. 

Es ist somit ein völliges Oeffnen der Drosselklappe 
und ein dadurch leicht bedingtes Durchgehen der Maschine 
verhindert. 

Auch kann mit der beschriebenen Einrichtung ein 
elektrischer Contact verbunden werden, der eine Klingel 
in Bewegung setzt und dadurch die eingetretene Störung 
dem Wärter meldet. 


Ueber Abstellvorrichtungen an Baumwoll- 
krempeln. 


Von G. Rohn in Chemnitz. 
Mit Abbildungen. 


In dem Bestreben, die Beaufsichtigung der Krempeln 
in der Baumwollspinnerei zu vereinfachen und an Arbeits- 
kräften zu sparen, die Arbeit der Krempeln also zu ver- 
billigen, sowie Verlusten an Baumwolle und schweren 
Schädigungen der Maschine bei unachtsamer Bedienung 
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vorzubeugen, geht man neuerdings dazu, die Krempeln 
mit selbsthätigen Abstellvorrichtungen auszurüsten, in 
ähnlicher Weise, wie dieselben bei den Streckwerken und 
Spulenbänken schon bestehen. Es gilt nun bei den Krem- 
peln weniger den Antrieb auszuschalten, als vielmehr im 
gegebenen Falle die weitere Zuführung von Baumwolle 
in dieselbe aufzuheben. Eine Abstellung des Krempel- 
antriebes, d. i. eine Verlegung des Antriebriemens auf die 
Losscheibe würde, wenn dieselbe auch die vollkommenste 
Ausrückung darstellt und auch mit einfachen Mitteln zu 
erreichen wäre,' nur Kraft- und Zeitverluste verursachen. 
Durch die grosse lebendige Kraft der rasch umlaufenden 
Haupttrommel der Krempel läuft letztere nach der Aus- 
legung des Antriebriemens noch eine Zeitlang fort und 
das Wiedereinrücken kann nur allınählich und bei ver- 
mehrter Kraftäusserung stattfinden. Man hat deshalb 
unter Benutzung des Umstandes, dass der Betrieb der Zu- 
fiihreylinder von der Kammwalze aus erfolgt, den Antrieb 
der letzteren ausrückbar gemacht. Wird dieser Antrieb 
also unterbrochen, so bleibt mit der Kammwalze auch die 
Zuführung stehen, und obwohl die Haupttrommel mit der 
Vorwalze weiter läuft, erhalten dieselben keine frische 
Baumwolle mehr zur Verarbeitung. 

Die Fälle, in denen sich eine Abstellung der Krempel, 
oder vielmehr eine Abstellung der Materialzuführung nöthig 
macht, sind nun in der Hauptsache folgende: 

1) Die Vorwalze bleibt stehen, indem der Betriebsriemen 
derselben abfällt oder reisst. In diesem Falle würde bei 
Fortgang der Zuführung so viel Baumwolle an die still- 
stehende Vorwalze zwischen dieser und den Zuführorganen 
geschafft, dass eine Beschädigung und Zerstörung der letz- 
teren und der Vorwalze eintritt. 

Man begegnet diesem Umstande allgemein dadurch, 
dass man den Betrieb der Kammwalze nicht mehr wie 
früher von der Haupttrommel aus, sondern von der Vor- 
walze aus mittels Riemen bewerkstelligt. Kommt also 
die Vorwalze zum Stillstand, so bleibt auch die Kamm- 
walze und, da von letzterer die Zuführung angetrieben 
wird, auch letztere stehen. 

2) Der Wenderriemen bei Walzenkrempeln füllt ab, 
die Wender bleiben stehen, so dass die Arbeiter sich voll 
Baumwolle füttern und Beschädigungen des Kratzen- 
beschlages verursacht werden. 

Zur Vermeidung dieses Umstandes kann eine von 
Charnock angegebene und von Platt Brothers und Co. in 
Oldham ausgeführte Einrichtung benutzt werden, welche 
beim Abfallen des Wenderriemens den Kammwalzentrieb 
ausrückt und in D. p. J. 1885 255 * 149 beschrieben ist. 

3) Der Riemen oder die Schnur zum Betriebe des Hackers 
fällt ab, der Hacker bleibt also stehen. Indem die Kamm- 
walze dann nicht mehr von dem aufgenommenen Flor 
befreit wird und dieselbe immer weiter Baumwolle auf- 
nimmt, wird der Kratzenbeschlag beschädigt werden. 

Obwohl der genannte Umstand mit denselben Mit- 
teln wie die sich aus dem nächsten Falle ergebenden 
Umstände behoben werden kann, da ja dann auch der 
Flor ausbleibt und kein Band mehr abgezogen wird, kann 
jedoch auch hier ganz gut die vorher erwähnte Charnock- 
sche Einrichtung benutzt werden. 

4) Der von der Kammwalze abgetrennte Flor reisst 


! Vgl. Luh 1889 274 * 445. 


beim Zusammennehmen durch den daraus ein rundes Band 
formenden Trichter theilweise oder ganz und das Band wird 
demzufolge zwischen den hinter dem Trichter liegenden 
Abzugwalzen dünn oder bleibt ganz aus. Abgesehen von 
dem möglichst zu vermeidenden Bandbruch gelangt dann 
ein schwächeres Band in den Sammeltopf, welches bei der 
darauffolgenden Weiterverarbeitung fortwährend Ungleich- 
heiten verursacht. Was aber hierbei hauptsächlich mit- 
spielt, sind, neben dem Materialverlust, die Beschädigungen 
des Kratzenbeschlages der Kammwalze durch die Ansamm- 
lung des Flores unter dem Hacker, die besonders dann 
schwer werden und auch den Beschlag der Haupttrommel 
mit betreffen, wenn die Kammwalze den angesammelten 
Flor über und durch den Hacker weg mit in die Höhe 
nimmt und an der Arbeitsstelle zwischen sich und der 
Haupttrommel durchführt. 

Vorrichtungen, welche das Vorkommen solcher Uebel- 
stände vermeiden, müssen also eine besondere Beachtung 
der praktischen Spinner erhalten, da mit denselben nicht 
nur die Gleichmässigkeit des gelieferten Krempelbandes 
erhöht und viele Opfer an Arbeit, Zeit und Geldkosten 
durch Vermeidung der Krempelbeschädigungen vermieden 
werden. Die Darstellung von Vorrichtungen, welche diesen 
Zweck zu erreichen suchen, bildet hauptsächlich den Gegen- 
stand des vorliegenden Aufsatzes. 

9) Der Sammeltopf für das Baumwollband wird voll. 
Durch Weitereinführung von Band in den Topf quillt das- 
selbe oben heraus, wird durch die Drehung des Topfes 
beschädigt und es treten auch leicht Beschädigungen des 
Topfgestelles selbst ein. 

Bei den Streckwerken hat man diesen Uebelstand 
durch selbsthätige Abstellvorrichtungen (vgl. 1881 239 * 354 
mechanisch wirkend, 1878 228 377, 230 * 198, 1880 238 
* 139 mit elektrischer Bethätigung) zu vermeiden gesucht. 
Bei den Krempeln hat man in gleicher Absicht die selbs- 
thätigen Topfwechsel angeordnet (vgl. D. R. P. Nr. 11790 
und 16645), welche nach Füllung eines Topfes einen zweiten 
leer in Bereitschaft gehaltenen Topf selbsthätig unter den 
Einführungsmechanismus schieben, doch haben solche Ein- 
richtungen bisher keine allgemeinere Anwendung gefunden. 
Man hat deshalb auch bei den Krempeln besondere Vor- 
richtungen, welche die weitere Bandabgabe bei gefülltem 
Topf aufheben, angebracht. | 

Als einer der Ersten, welche Vorschläge zur Ausrüstung 
von Baumwollkrempeln mit Abstellvorrichtungen für den 
Kammwalzenantrieb im Falle eines Bandbruches gemacht 
haben, ist J. Dean in Rochdale zu finden. Die von dem- 
selben in dem englischen Patente Nr. 2252 vom Jahre 1876 
angegebene Vorrichtung ist in Fig. 1 skizzirt. Die Vor- 
richtung ist in Verbindung mit dem Betriebsmechanismus 
des Sammeltopfes D für das von der Krempel gelieferte 
Baumwollband gebracht, so dass beim Ausbleiben des 
Bandes das Antriebwechselrad w ausser Eingriff mit dem 
auf der Kammwalzenachse festsitzenden Rade R gebracht 
wird. Die von der Haupttrommel oder der Vorwalze aus 
angetriebene Riemenscheibe S sitzt mit dem daran be- 
festigten Wechselrade w lose auf einem Bolzen des Hebels e, 
welch letzterer, indem sich das freie Ende desselben auf 
die Nase eines Klinkenhebels d legt, in einer solchen Stel- 
lung erhalten wird, dass das Rad » mit dem grossen 
Kammwalzenrade R in Eingriff ist und die Kamınwalze 
ihren Antrieb erhält. 
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Der Bandeinführtrichter in dem Kopf des Dreh- 
topfes D ist an dem einen Ende des leicht drehbaren 
Hebels p angebracht und das in den Trichter laufende 
Band drückt durch seine Spannung den Trichter nieder, 
so dass die mit dem andern Ende des Hebels p verbundene 
Stange m den tiefer liegenden Hebel n in die Höhe hält. 
Die Leichtigkeit der Bewegung des Trichters ¢ bei nach- 
lassender Spannung des Baumwollbandes, oder beim Reissen 
desselben, sichert das Gegengewicht r, und ebenso ist auch 
der Hebel n durch das 


stellbare Gegengewicht u fa 
ausgeglichen. Auf der „ln, N: 
senkrechten Welle i des m _ 

Betriebsmechanismus IIT 


fir den Drehtopf sitzt 
fest ein Stellring h, wel- 
cher durch eine vor- 
springende Nase die lose 
auf der Welle i sitzende 9 
Muffe k mitnimmt, die 
einen vorstehenden 
Stift I trägt. 
Beim Hochgehen 
des Trichters ¢ in Folge 
von Bandbruch senkt 
sich der Hebel » und 
ein Haken an dessen 
Ende gelangt vor den 
Stift 2 und hëlt dadurch die Muffe k an der Drehung auf. 
In Folge dessen wird durch Uebereinandertreten der Mit- 
nehmernasen zwischen A und %k die Muffe k gehoben und 


Fig. 1. 
Dean’s Abstellvorrichtung an Baumwollkrempeln. 


Fig. 2. 
Abstellvorrichtung von Howard und Bullough. 


die Stange f mit dem Klinkenhebel d verbunden ist und 
den Hebel e auslöst, den Kammwalzenantrieb also abstellt. 
Bei seiner Verdrehung nahm der Winkelbebel g durch 
einen Stift eine Feder o mit, deren freies Ende sich auf 
den Hebel » legt und dadurch das linke Ende desselben 
wieder hoch hebt, die festgehaltene Muffe k also wieder 
frei gibt. 

Zum Wiedereinrücken hat man, da auf die beschriebene 
Weise die Sperrung schon während des Ausrückens aus- 
gelöst wurde, nur den Hebel e, welcher in dem Schlitz- 
stelleisen c geführt wird, hoch zu heben, worauf die Nase 


Ueber Abstellvorrichtungen an Baumwollkrempeln. 


Heft 3. 


des Hebels d wieder unter denselben zum Festhalten 
schnappt. 

Die beschriebene Einrichtung wird bei eintretendem 
Bandbruch ganz gute Dienste leisten, doch wird dieselbe 
bei schwächer werdendem Bande nicht so sicher zur Wir- 
kung kommen, weshalb die Einrichtung zur Vermeidung 
der oben unter 3) angeführten Umstände nicht als voll- 
kommen bezeichnet werden kann. 

Eine bessere Wirkung bei dünner werdendem Baum- 
wollband erzielt man, 
wenn die Entfernung 
der beiden Abzugswal- 
zen als Mittel zur Ein- 
leitung der Wirkung 
benutzt wird. Für die- 
sen Fall haben Howard 
und Bullough in Ac- 
crington die vorher be- 
schriebene Einrichtung 
ausgebildet. Die ge- 
troffene Anordnung ver- 
anschaulichen die Fig. 2 
und 3 und haben hier 
/s die gleichen Buchstaben 

dieselbe Bedeutung wie 
in Fig. 1. Der den Ein- 
griff der Kammwalzen- 
antriebräder sichernde 
Klinkenhebel d ist hier doppelarmig ausgeführt, so dass 
die untere Seite als Stütze für den Hebel e dient, welche 
durch die Wirkung des wagerecht verschiebbaren Stückes f 
abgedrückt wird. Zu diesem Zwecke ist das Stück f als 
Keil ausgebildet, welcher durch seine Verschiebung in der 
durch einen Pfeil in Fig. 3 angegebenen Richtung die 
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Fig. 3. 
Abstellvorrichtung von Howard und Bullough. 


obere Seite des Hebels d nach der in Fig. 2 angegebenen 
Pfeilrichtung zu bewegt. 

Auf dem Zapfen der oberen Bandabzugwalze A sitzt 
lose drehbar ein Lappen n, welcher in einen Schlitz des 
die Antriebachse der unteren Bandabzugwalze B umhüllen- 
den Gehäuses reicht und dadurch an der Mitnahme durch 
den drehenden Zapfen von A gehindert wird. Wird das 
abgezogene Band dünner oder bleibt dasselbe ganz aus, so 
senkt sich die Walze A und das Ende des Lappens n kommt 
vor die Nase r des lose auf der Betriebsachse der unteren 
Walze B sitzenden Ringes h, welcher nur durch eine Nase 
von der mit Keil und Nuth auf dieser Achse verschieb- 
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baren Muffe & mitgenommen wird. Durch das Aufhalten 
der Drehung von A wird folglich die Muffe wie bei der 
vorigen Einrichtung nach der gezeichneten Pfeilrichtung 


zu gedrückt und dadurch mittels des Hebels g der Keil f 


entsprechend verschoben. 

Es kann als ein Uebelstand bezeichnet werden, dass 
bei den beschriebenen Abstellvorrichtungen nur die Kamm- 
walze mit der Einführung stehen bleibt, während die 
Haupttrommel mit ihrer vollen Geschwindigkeit weiter- 
läuft. Wenn nun auch die Haupttrommel nach der Ab- 
stellung des Kammwalzenantriebes keine frische Baumwolle 


mehr erhält, so wird doch die noch auf der Haupttrommel 
im Augenblicke der Abstellung befindliche Baumwolle nur 


an einer Stelle in die ruhende Kammwalze eingetragen. 
Dadurch wird die Faserschicht auf der Kammwalze an 
dieser Stelle sehr dicht und tief in den Beschlag gedrückt, 
so dass der Hacker dieselbe nicht ganz abzutrennen ver- 
mag. Es bleibt also an dieser Stelle Baumwolle in dem 
Kammwalzenbeschlage sitzen, wodurch die weitere Auf- 
nahmefähigkeit von Fasern an dieser Stelle gemindert und 
schliesslich ein Band mit dünnen Stellen in bestimmten 
Absätzen erzeugt wird, abgesehen davon, dass bei dem zu 
starken Eintragen an einer Stelle der Kratzenbeschlag 
selbst leidet. Wenn auch dieser Uebelstand nicht in jedem 
Falle so schwerwiegend auftreten wird, so sind doch die 
Bestrebungen zu begrüssen, denselben zu beseitigen oder 
zu mildern. 

In dieser Beziehung ist hier zuerst die von Ashworth 
Brothers in Collyhurst, Manchester, im englischen Patent 
Nr. 12988 vom Jahr 1889 angegebene und in Fig. 4 und 5 
dargestellte Einrichtung zu erwähnen, welche die Dean’sche 
Vorrichtung ohne weiteres annimmt, also den Bandeinführ- 
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Fig. 4. 
Abstellvorrichtung von Ashworth Brothers. 


trichter ¢ im Kopfe des Drehtopfes D zur Einleitung der Wir- 
kung benutzt. Gleiche Buchstaben bedeuten auch hier gleiche 
Theile, wie in Fig. 1, und ist nur zu bemerken, dass der 
Hebel g durch die Stange f auf einen zweiten Hebel f, 
wirkt, welcher den rechten Arm des um den Zapfen d; 
drehbaren Klinkenhebels d (vgl. Fig. 5) in die Höhe drückt, 
so dass die Klinkennase das in dem Schlitzstelleisen a durch 
die Wirkung einer Feder in der angegebenen Pfeilrichtung 
verschiebbare Lager der Welle b freigibt. Die Welle b 
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wird von der Kammwalzenachse durch die Kegelräder c 
in Drehung versetzt und treibt auf die bekannte Weise 
den Zuführcylinder an der Vorwalze. Bei einem Band- 
bruche wird also nur der Zuführungsbetrieb abgestellt, 
während die Kammwalze ruhig fortläuft. Es sammelt sich 
zwar dadurch etwas Flor unter dem Hacker an, doch kann 
dadurch nur schwer ein Schaden herbeigeführt werden. 

Um diese Einrichtung auch für die Wirkung bei 
dünner werdendem Band zu vervollkommnen, kann ein 
punktirt angedeuteter Fühlarm ¢, an der Stange m be- 
festigt werden, welcher sich auf den e 
Zapfen der oberen Bandabzugswalze A AT, 
legt und beim Senken der letzteren end 
die Abstellung wie früher herbeiführt. Sn 

In Fig. 4 ist auch gleich gezeigt, | | Xi 
wie die Einrichtung auszubilden ist, ples 
um auch bei gefülltem Bandsammel- un | 
topf zu wirken. In dem Lagerkopf 
der Bandeinführwalzen unter dem 
Trichter t sitzt lose ein senkrechter 
Stift r, dessen unteres Ende auf dem Rande des drehbaren 
Bandeinführrohres T schleift. Bei gefülltem Topfe wird 
durch das aus demselben quellende Band das Rohr 7 
gehoben und damit auch der Stift r, welcher den Trichter ¢ 
in die Höhe drückt und dann auf die oben beschriebene 
Weise die Ausrückung bewerkstelligt. 

Die von B. Dobson und W. Bromiley in Bolton an- 
gegebene, von Dobson und Barlow daselbst ausgeführte 
Abstellvorrichtung (Englisches Patent Nr. 11901 vom 
Jahr 1890) behält ebenfalls den Fortgang der Kammwalze 
bei Bandbruch bei, doch wird dann die Geschwindigkeit 
der Kammwalze wesentlich verlangsamt, so dass das Wieder- 
einführen des gerissenen Flores in den 
Bandtrichter sehr leicht bewerkstelligt 
werden kann. Die Zuführung von Baum- 
wolle in die Krempel wird gar nicht unter- 
brochen, sondern mit der Geschwindigkeit 
der Kammwalze nur verlangsamt, so dass 
nach Wirkung der Vorrichtung der Flor in 
seiner richtigen Dichte weiter abgekämmt 
und nur langsamer geliefert wird. Hierzu 
ist allerdings dann nöthig, die Vorrichtung 
mit einem Signalapparat (Läutewerk) in 
Verbindung zu bringen, so dass die be- 
dienende Arbeiterin bei Unregelmässig- 
keiten in der Lieferung der Krempel auf- 
merksam gemacht wird und grösserem 
Materialverlust vorbeugt. Diese Einrich- 
tung tritt also nicht wie die früher be- 
trachteten dem Materialverlust entgegen 
und ist in dieser Beziehung deshalb 
stets an eine aufmerksamere Bedienung ge- 
bunden. 

Fig. 6 und 7 veranschaulichen die getroffene Anord- 
nung und ist daraus zu ersehen, dass der die Betriebs- 
scheibe S für die Kammwalze tragende Hebel e zu einem 
Rahmen ausgebildet ist. Die Scheibe S sitzt fest auf einem 
in diesen Rahmen gelagerten Bolzen, welcher ebenfalls fest 
das kleine Kettenrad k trägt, von welchem aus die Kamm- 
walze mittels einer Kette, die von einer durch die Feder f; 
angedrückten Spannrolle m geleitet wird, und des grossen 
Kettenrades K ihre gewöhnliche Umgangsgeschwindigkeit 


Fig 5. 
Abstellvorrichtung von 
Ashworth Brothers. 
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erhält. Den langsamen Antrieb erhält die Kammwalze von 
der Scheibe S, welche lose auf dem Bolzen der Scheibe S 
sitzt und mittels eines Zahnradvorgeleges w das Kamm- 
walzenrad R in Drehung versetzt. Um die Kammwalze 
bei Bandbruch in den langsameren Gang zu bringen, muss 
der Antriebriemen von der Scheibe S auf die Scheibe S, 
übergeführt werden, und damit dies leicht geschieht und 
der Riemen bei der Ueberführung nicht gleichzeitig auf 
diesen beiden Scheiben zur Hälfte zu laufen kommt, wo- 
durch ein Rutschen des Riemens auf der einen Scheibe 
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Fig. 6. 
Dobson und Bromiley’s Abstellvorrichtung. 


stattfinden müsste, ist zwischen den Scheiben S und S, 
eine auf der Nabe von S leer laufende schmälere Scheibe S, 
angeordnet. 

Die Führung des Riemens von einer Scheibe zur anderen 
erfolgt mittels der um den Zapfen j, schwingenden Gabel f, 
welche von dem, auf der im Rahmen e gelagerten Welle / 


Fig. 7. 
Dobson und Bromiley’s Abstellvorrichtung. 


sitzenden Hebel j mittels des Stiftes < am Ende desselben 
in einem Schlitze geführt wird. In der Stellung für den 
Antrieb der Scheibe S wird die Gabel erhalten durch eine 
Nase auf der Welle J, welche sich vor den Klinkenhebel dl 
legt. Wird letzterer an seinem rechten Ende (Fig. 7) ge- 
hoben, so wird die Welle frei; der eine schwerere Gabel- 
theil bewirkt dann durch sein Gewicht, dass die Gabel f 
eine Bewegung in der angegebenen Pfeilrichtung annimmt. 

Das aus den Walzen AB tretende Baumwollband b 
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wird über eine drehbare Fühlplatte ¢ nach oben geführt. 
Bleibt nun das Band aus, so fällt diese Platte ¢ herab auf 
den Winkel s, wobei ein Arm an dem Drehzapfen der 
Platte ¢ die senkrecht bewegliche und an das linke Ende 
des Hebels d angeschlossene Stange o so gegen die Antrieb- 
achse der unteren Walze B drückt, dass eine Verzahnung 
an dieser Stange mit einem auf der Drehachse der Walze 3 
sitzenden kleinen Zahnrade q in Eingriff tritt, wodurch die 
Stange o nach unten bewegt wird und der Hebel 4 die 
Welle ! auslöst. 

Beim Niederfallen der Platte ¢ wird auch durch einen 
kleinen Daumen auf deren Drehzapfen ein Schlägel zum 
Antreffen an die Glocke r gebracht, wodurch letztere er- 
tönt und die Bedienung auf das erfolgte Wechseln der 
Kammwalzengeschwindigkeit aufmerksam macht. 

Um im Nothfalle auch die Kammwalze ganz still 
stellen zu können, ist der Rahmen e bei e, drehbar gemacht 
und durch einen Daumen am anderen Ende gehalten. 
Wird dieser Daumen durch den Handhebel a um 90° ge- 
dreht, so senkt sich der Rahmen e und die Räder für den 
langsamen Trieb der Kammwalze treten ausser Eingriff. 
Um nun auch den Kettenantrieb der Kammwalze aus- 
zurücken, hat man nur nöthig, den Antriebriemen von 


Fig. 8. 
Vaughan’s Abstellvorrichtung. 


der Scheibe S auf die Scheibe S, zu verlegen, wozu die 
Welle 7 mit dem Handhebel a, versehen ist. Die Kamm- 
walze erhält dann keinerlei Antrieb mehr. 

Die beschriebene Einrichtung erscheint etwas zu- 
sammengesetzt und erfordert zu ihrer Bedienung mebrere 
Handgriffe. So muss die Arbeiterin nach dem Wieder- 
anknüpfen des Bandes die Platte ¢ und die Stange o wieder 
heben und den Riemen mittels des Handhebels a, wieder 
von der Scheibe S, auf die Scheibe S zurückführen, was 
immerhin eine geschicktere Person erfordert. 

Es sind nun noch zwei Einrichtungen zu betrachten, 
bei welchen zur Einleitung der Ausrückbewegung andere 
Werkzeuge als bisher benutzt sind und welche auch eine 
Abstellung bethätigen, wenn das gelieferte Baumwollband 
durch irgend einen Umstand zu stark werden sollte. Es 
sind bei diesen Abstellvorrichtungen bloss die Mittel an- 
gegeben, um bei Bandbruch oder zu starkem oder zu 
schwachem Bande die Bewegung einer Stange hervor- 
zubringen. In welcher Weise diese Bewegung für das 
Ausrücken des Kammwalzenantriebes oder eines anderen 
Antriebes nutzbar gemacht wird, ist hier gleichgültig; 
dafür bieten die beschriebenen Einrichtungen Beispiele 
genug. 

Bei der von John Vaughan von der Hurst Mills Com- 
pany in Ashton under Lyne im englischen Patent Nr. 11716 
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vom Jahr 1889 angegebenen und in Fig. 8 abgebildeten 
Einrichtung steckt auf dem Zapfen der oberen Bandabzugs- 
walze A eine Schnecke d, welche beim Senken der Walze A 
in Folge von Bandbruch oder zu dünnem Bande in die 
Zähne des Rades e tritt und dieses in Umdrehung versetzt. 
Dadurch wird die an einen Kurbelzapfen des Rades e an- 
geschlossene Stange f nach oben zu bewegt, wodurch die 
Auslösung des betreffenden Antriebes veranlasst wird. 

Damit bei zu stark werdendem Bande ebenfalls eine 
Abstellung erfolgt, kann oberhalb der Schnecke d ein zweites 
Rad e, angeordnet werden, in welches die Schnecke bei zu 
bohem Ausheben der Walze A eingreift. Oder es kann 
auch beim Hochgehen der Walze A durch deren Zapfen 
eine Klinke # ausgehoben werden, wodurch der Hebel h 
ausgelöst wird. Dieser Hebel h fällt dann nieder, schlägt 
das Band durch und nun erfolgt die Abstellung wie im 
ersten Falle bei Bandbruch. 

J. Fell in Ashton under Lyne bringt die von J. Boon 
ın Blackburn angegebene Einrichtung (vgl. Tertile Manu- 
facturer, 1890 * S. 452) zur Aus- 
führung. Wie aus Fig. 9 zu 
entnehmen ist, wird hier die 
Stellung des Bandformtrich- 
ters ¢ zur Einleitung der Ab- 
stellung benutzt. Dieser Trich- 
ter t ist drehbar aufgehängt 
und wird derselbe je nach der 
Stärke des durchgezogenen 
Baumwollbandes eine bestimmte 
Stellung einnehmen. Bei Band- 
bruch und zu dünnem Bande 
wird derselbe von den Abzug- 
walzen A,B abfallen, bei zu 
starkem Bande gegen diese 
hingezogen. Dies wird nun in 
folgender Weise nutzbar ge- 
macht: 

Auf dem Zapfen der unteren Walze B sitzt fest ein 
Excenter e, dessen Bügel an dem Arme i drehbar ange- 
schlossen ist. Der Arm i wird an einem Ende drehbar 
von der Stange f gehalten und dadurch wird die am an- 
deren Ende drehbar angeschlossene Stange h durch die 
Drehung des Excenters e in auf und nieder gehende Be- 
wegung gesetzt. An der Platte des Trichters ¢ ist eine 
Oese k angebracht, durch welche die Stange A bei ihrer 
Bewegung, wenn der Trichter ¢ genau in seiner Mittel- 
stellung steht, gerade hindurchgeht. Aendert aber der 
Trichter in Folge von Unregelmässigkeiten im Bandabzug 
seine Stellung, so kommt die Stange h auf die Oese k zum 
Aufsitzen und, weil jetzt hier eine Weiterbewegung nicht 
mehr möglich ist, muss sich die vom Excenter e bewirkte 
Bewegung des Armes i unter Ueberwindung des vorherigen 
Widerstandes in einem Nieder- und Hochgehen der Stange f 
äussern, welche an dem Hebel d zur Auslösung des Kamm- 
walzenantriebes angeschlossen ist. 

Die Oese k kann bei der wechselnden Bandstärke doch 
immer in entsprechende Stellung mittels der Schraube s 
gebracht werden. Diese Schraube legt sich an den bei A, 
sich gegen das feste Maschinengestell stützenden und da- 
durch in seiner Vorbewegung begrenzten Gewichtshebel h, 
welcher durch sein stellbares Gewicht 4 einen veränder- 
lichen Gegendruck auf den durch die Bandspannung nach 


. Abstellvorrichtung von 
Fell-Boon. 


den Abzugswalzen A,B hingezogenen Trichter ¢ ausübt 
und dadurch den Trichter feinfühliger für die Unregel- 
mässigkeiten des Bandes macht. 


Lüftungsanlagen im Anschlusse an die ge- 
bräuchlichen Heizungssysteme und eine kri- 
tische Beleuchtung dieser letzteren. 


(Kine Artikelfolge von F. H. Haase, gepr. Civilingenieur, Patent- 
anwalt in Berlin.) 


(Fortsetzung des Berichtes Bd. 282 * S. 287.) 
Mit Abbildungen. 
IX. Besprechung ausgeführter Lüftungsanlagen. 


Ueber die Ausführung von Drucklüftungsanlagen. 

Bei der Projectirung einer Drucklüftungsanlage kom- 
men ausser der Lage der Fenster und Thüren und den 
Abmessungen der zu lüftenden Räume stets auch noch die 
allgemeinen baulichen Verhältnisse, sowie in vielen Fällen 
auch decorative Einrichtungen als begrenzende Factoren 
in Betracht. ° 

Die allgemeinen baulichen Verhältnisse vermögen unter 
Umständen die Aufgabe des Projectirenden, welcher ausser 
zweckmässiger Lüftung auch die Anlagekosten und die 
Betriebsverhältnisse zu berücksichtigen hat, sehr zu er- 
schweren; decorative Ausstattungen dagegen können in 
den meisten Fällen sachlich nicht als besonderes Hinderniss, 
eine Lüftungsanlage zweckmässig auszuführen, zur Geltung 
kommen, wenn der Projectirende seiner Aufgabe gewachsen 
ist; denn wo auf die Ausschmückung eines Raumes be- 
sonderer Werth gelegt wird, pflegt auch für die Lüftungs- 
anlage ein Kostenaufwand zulässig befunden zu werden, 
welcher zur Beschaffung einer befriedigenden Lüftung aus- 
reicht. Eine Ausnahme pflegt zumeist auf geschäftlichen 
Abmachungen zu beruhen, die auf Mangel an genügender 
Uebersicht bei Uebernahme eines Bauunternehmens zurück- 
zuführen sind. 

Ein tüchtiger Fachmann kann übrigens auch in solchen 
Fällen zumeist noch eine einigermaassen zufriedenstellende 
und unter Umständen selbst auch eine durchaus empfehlens- 
werthe Lösung finden, welche die decorative Einrichtung 
in keiner Weise beeinträchtigt. Er wird in solchem Falle 
ganz von selbst zur Anordnung zahlreicher kleiner Zu- 
oder Abströmungsöffnungen gelangen, da sehr grosse Oeff- 
nungen in einem elegant ausgestatteten Raume wohl selten 
so ausgeführt werden können, dass sie den Gesammtein- 
druck desselben nicht stören. 

Auf Grund der unter VIII. gegebenen Entwickelungen 
und Erörterungen ist hierzu noch ganz allgemein zu er- 
wähnen, dass in allen denjenigen Räumen, in welchen ein 
einigermaassen lebhafter Personenwechsel stattfindet, grosse 
Zu- und Abströmungsöffnungen immer einen mehr oder 
weniger empfindlichen Zugwind zur Folge haben, wenn 
nicht ein entsprechender Widerstand denselben vermindert 
oder verhindert. Dieser Zugwind nimmt mit der Tempe- 
raturdifferenz zwischen Innen- und Aussenluft zu und kann 
durch Thürvorbauten und Thürverhüllungen nur wenig 
oder gar nicht gemildert werden — es sei denn, die Thür- 
vorbauten seien nach dem zu lüftenden Raume hin völlig 
abgeschlossen, wenn ihre bezügliche Aussenthür geöffnet 
ist und ihr eigener Raum im Winter für sich geheizt 
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und hinreichend gross, um die von aussen in ihn ein- 
dringende kalte Luft möglichst rasch vorzuwärmen. Zu- 
gleich wächst die Empfindlichkeit eines solchen Zugwindes 
mit dem Ueberwiegen des Feuchtigkeitsgehaltes der Aussen- 
luft über denjenigen der Raumluft. 

Je kleiner (und dementsprechend zahlreicher) hingegen 
die Zuströmungsöffnungen der Druckluft und die Abströ- 
mungsöffnungen vorgesehen sind, desto weniger empfindlich 
macht sich ein immerhin doch noch auftretender Zugwind 
bemerkbar und derselbe wird andererseits wiederum um so 
empfindlicher, mit je geringerem Drucke die Druckluft in 
den Raum einströmt — es sei denn, die Einströmung der 
Aussenluft (von den geöffneten Thüren her) in die Zu- und 
Abströmungsöffnungen werde durch deren kleine Dimen- 
sionen oder durch besondere Hilfsmittel verhindert. — 

Eine der misslungensten Drucklufteinrichtungen kost- 
spieliger Art besitzt eine der decorativ elegantest aus- 
gestatteten Bierwirthschaften Berlins, von welcher Fig. 26 
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Fig. 26. 
Misslungene Ventilationsanlage. 


den Grundriss, Fig. 27 einen Längenschnitt durch den über 
einem (in Stuck ausgeführten) Kreuzgewölbe befindlichen 
Luftabzugsraum und Fig. 28 die Einmündung eines Druck- 
luftzuströmungskanales darstellt. 

Vor allem ist der Eindruck der bei J, J/ und MI 
vorgesehenen grossen schwarzen Wandöffnungen, welche 
am Fusse kostbarer Wandgemälde in dieselben einschnei- 
dend angeordnet sind, so unschön und störend als möglich 
und deren Wirkung, bei einigermaassen kühler oder feuchter 
Aussentemperatur, zufolge fortwährenden Offenstehens der 
Thore 7, und des sehr häufigen gleichzeitigen Oeffnens der 
beiden Vorbauthüren 7, und T, eine höchst unangenehme, 
so zwar, dass die Gäste im Winter fast fortwährend dem 
Wechsel zwischen einem kalten, vorzugsweise von diesen 
Thüren 7, und 7, herkommenden, und einem von den 
genannten Wandöffnungen herrührenden warmen Luft- 
strome, ausgesetzt sind. 

Am unangenehmsten ist der Aufentbalt in dem zwischen 
B T} C D F F; A F, F, befindlichen Raume und innerhalb 
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dieses Raumes war bis vor Kurzem der Aufenthalt am 
unerträglichsten an einem zwischen dem Fenster F, und 
dem Thiirvorbau 7-7; befindlichen Tische. 

Der Einfluss der Thüren 74, Tọ kann als erträglich 
bezeichnet werden, weil der Verkehr durch dieselben sehr 
gering ist und es nur höchst selten einmal vorkommt, 
dass diese Thüren beide zu gleicher Zeit für einen Augen- 
blick offen stehen und weil ausserdem in dem Raume 
zwischen F, T; Fy, und Fo die Möglichkeit eines starken 
Luftabzuges weit weniger vorliegt als in allen übrigen 
Theilen des Gastlocales. 

Die nähere Erklärung wird ergeben, dass die erwähnte 
Folge der angeordneten Lüftungs- und Heizungseinrich- 
tung auf Grund der im vorhergehenden Abschnitte VIII. 
angestellten Erwägungen hätte vorausgesehen werden können. 

Bei S befindet sich ein über Dach mündender Luft- 
schacht, durch welchen frischa Luft mittels eines Venti- 
lators nach dem Kellergeschoss gesaugt und hier in eine 
Heizkammer geblasen wird, um sie an den 
Heizflächen eines Centralbeizungsofens (Calori- 
fers) vorzuwärmen, bevor sie, sich in drei 
Züge vertheilend, durch die Mauerkanäle 7, 
Jf und IT hindurch in das Gastlocal einströmt. 

In den Mauerkanal J ist ein grosser 
Niederdruckdampfheizkörper (markirt durch 
den Buchstaben B) von 17 qm Heizfläche ein- 
gebaut, und zwar derart, dass ihm in der 
Nähe des Fussbodens durch eine kleine Oeff- 
nung (von 0,10 qm) Luft aus dem Gastlocale 
selbst zuströmen konnte und man die aus dem 
Kellergeschoss aufsteigende Frischluft dem- 
entsprechend durch eine sogen. Wechselklappe 
mehr oder weniger absperren konnte, während 
in einer Höhe von etwa 2 m über dem Fuss- 
boden eine grosse, nahezu quadratische Aus- 
strömungsöffnung von 0,30 qm die erhitzte 
Luft in den Raum einströmen lassen sollte. 

Der Erfolg dieser Einrichtung war ein 
ganz anderer, als ihn der Projectirende er- 
wartet zu haben scheint. 

Zunächst wurde zur Schonung des Wand- 
gemäldes, welches durch die genannte Aus- 
strömungsöffnung J verunziert wird, der 
unterhalb derselben eingemauerte Heizkörper aus dem 
Bereiche des im Kellergeschoss aufgestellten Niederdruck- 
dampfkessels (der die gesammte Heizung vermittelt) 
vollständig abgeschlossen, also brach gelegt, und in 
zweiter Linie kam hier der unter VIII. besonders be- 
sprochene Fall einer Umkehrung der Luftbewegung in 
dem Druckluftzuströmungskanale dermaassen zur Geltung, 
dass in der That der Kanal J eigentlich weit mehr in der 
Eigenschaft eines Abzugskanales für die durch die fort- 
während in Bewegung befindlichen Thüren T, T} ein- 
strömende kalte Luft als seiner wirklichen Bestimmung 
gemäss functionirte. Während des strengen Winters 1890/91 
machte sich diese Wirkungsumkehrung des Kanales in so 
starkem Maasse geltend, dass die zwischen dem Thürvor- 
bau T, Tą und dem Kanale J sitzenden Gäste förmlich 
Windstössen ausgesetzt waren. Auf die Ursache dieser 
höchst unangenehmen Wirkung aufmerksam gemacht, hat 
sich die Inspection der Bierwirthschaft entschlossen, den 
Kanal / nach unten vollständig abzuschliessen und dadurch 
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den grössten Uebelstand der Lüftungsanlage für die Zu- 
kunft zu beseitigen. 

Würde man den in diesen Kanal eingebauten Heiz- 
körper nicht von vornherein ausser Betrieb gesetzt haben, 
so würde der erwähnte Uebelstand nur sehr wenig ge- 
mildert worden sein, weil der Druck, unter welchem 
die Frischluft von dem Kellergeschoss her in die Zuströ- 
mungskanäle der Druckluft eintritt, sehr gering ist, so 
zwar, dass die Einströmungsgeschwindigkeit der Druck- 
luft aus den Kanälen // und JI nur bei stärkster Vorwär- 
mung (während strenger Winterkälte) bis zu 1,5 m beträgt 


Fig. 27. 
Nisslungene Ventilationsanlage. 


Fig. 28. 


und weitere Erhitzung der Luft an dem im Kanale / vor- 
gesehenen Heizkörper die Geschwindigkeit in diesem (weiten) 
Kanale nur unwesentlich erhöht habeh würde, während 
zur Verhinderung des Eindringens kalter Winterluft von 
der Thür 7, her in den, nur geringen Widerstand gegen 
Durchströmung darbietenden Kanal /, nach der unter 
VIII angestellten Berechnung, eine wesentlich höhere 
Einströmungsgeschwindigkeit der Druckluft nöthig ge- 
wesen wäre. 


Uebrigens ist zu bemerken, dass bei der vorgesehenen 


Einrichtung schon die geringe Einströmungsgeschwindig- 
keit von 1,5 m zu hoch gegriffen ist und dass selbst bei 
einer um 2 m höheren Lage der Einströmungsöffnungen 
(also bei einer Höhenlage von etwa 4 m über dem Fuss- 
boden) höchstens eine Einströmungsgeschwindigkeit von 
2 m zulässig gewesen wäre, weil die vorhandenen Kreuz- 
gewölbe sonst unter allen Umständen unliebsame Wirbel- 
bewegungen der Einströmungsluft verursacht haben würden. 
Immerhin würde eine höhere Lage der Einströmungs- 
öffnungen zweckmissiger sein; bei der vorgesehenen Kanal- 
lage würde eine solche aber, der Wandgemälde wegen, 
nicht zulässig gewesen sein, weil diese den höheren Theil 
der Wand vollständig bedecken. 

Unmittelbar über den Oeffnungen JH und HI ist zum 
Schutze der darüber befindlichen Wandgemäldetheile je 
eine Verdachung angebracht und ausserdem ist jede dieser 
Oeffnungen durch je eine nach oben hin offene winkel- 
förmige Verkleidung bis auf einen etwa 50 mm breiten 
wagerechten Spalt verdeckt (vgl. Fig. 28). Diese Verklei- 
dung ist nur insofern als nicht ganz unzweckmässig zu be- 
zeichnen, als sie die durch die Haupteingangsthür 73 ein- 


strömende kalte Aussenluft theilweise von den Oeffnungen LI 


und /// ablenkt und demzufolge verhütet, dass sie in er- 
heblichem Betrage in diese Oeffnungen eindringe; dagegen 
erfüllt sie den Zweck, die in der Nähe befindlichen Gäste 


vor der unmittelbaren Berührung eines starken, mehr oder 
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weniger heissen Luftstromes zu schützen, nur höchst un- 
vollkommen, indem die durch die beiden Kanäle einströmende 
Luft thatsächlich bald durch einen von der Haupteingangs- 
thir 7, herzuströmenden kalten Luftstrom theilweise zur. 
Seite und theilweise zurückgedrängt wird und, bald frei- 
gegeben, in um so empfindlicherem Strahl, je heisser sie ist, 
sich unmittelbar über eine grössere Anzahl von Sitzplätzen 
ausbreitet, so dass die daselbst befindlichen Gäste in kalten 
Wintertagen — wie schon weiter oben erwähnt —, oft 
von einem kalten und gleich darauf wieder von einem 
ziemlich heissen Luftstrahle getroffen werden. 

Am empfindlichsten ist dieser Wechsel begreiflicher 
Weise in dem zwischen der Eingangsthiir 7, und der 
Kanalöffnung J befindlichen Raume; doch macht er sich 
auch in dem zwischen der Thür 7, und dem Fenster F; 
befindlichen Raume oft sehr unangenehm bemerkbar, ob- 
wohl ein in der Ecke A aufgestellter Heizkörper von 
13,4 qm den von der Thür 7, herkommenden Luftstrom 
merklich dämpft. 

Bezüglich des Luftabzuges ist zu dem in Fig. 27 dar- 
gestellten Längenschnitte (durch das Stuckgewölbe des Lo- 
cales) wenig hinzuzufügen. 

Die Luft steigt zur Raumdecke empor und strömt 
durch Oeffnungen, welche sich oberhalb der Kronleuchter 
in den Gewölbescheiteln befinden, in den Zwischenraum 
zwischen dem Gewölbe und dem Fussbodengebälk des 
ersten Stockwerkes und aus diesem Zwischenraume zu 
einigen in den Mauern der beiden Treppenhäuser des Ge- 
bäudes über Dach geführten Abzugskanälen, welche von 
den Treppenhäusern aus, zwecks Förderns der Abströmung 
mittels je einer Gasflamme, zugiingig sind. 

Ein besonderer Nutzen kann dieser Einrichtung nicht 
zuerkannt werden; denn um die Treppenhäuser zu lüften, 
sind so weite Kanäle, wie sie für den Abzug aus dem 
Wirthslocale erforderlich sind, entbehrlich und der Gas- 
verbrauch, der zur Bewegung der Luftsäule in diesen 
Kanälen wirklich nöthig ist, kommt der Lüftung des 
Wirthslocales nicht zu gut, weil für den Abzug der Luft 
aus dem Raume über dem Stuckgewölbe kleine und ent- 
sprechend zahlreiche Oeffnungen in den Gebäudemauern 
zweckmässiger gewesen wären, und sollte man befürchtet 
haben, mit solchen Oeffnungen den Eindruck der Strassen- 
mauer zu beeinträchtigen, so konnte man dieselben auch 
in der Mauer des geräumigen Hofes vorsehen. Auch einen 
besonderen Nutzen für die Sommerlüftung des Wirths- 
locales gewähren die über Dach geführten Abzugskanäle 
bei der vorliegenden Einrichtung nicht, weil dann eine 
aufsteigende Bewegung der Raumluft zur Decke durch 
die von den Gewölbeöffnungen durch einen sehr grossen 
Zwischenraum getrennten Abzugskanäle ohne Mitwirkung 
von Gasflammen nicht im Geringsten begünstigt wird. 
Deshalb ist es denn auch sehr begreiflich, dass, trotz- 
dem im Sommer alle Thüren des Locales weit offen 
stehen, der Luftwechsel in demselben gleich Null zu sein 
scheint. Würde man dagegen ın den Seitenmauern des 
Gebäudes über dem Stuckgewölbe zahlreiche kleine Oeff- 
nungen vorgesehen haben, so würde bei der bedeutenden 
Wärmemenge, welche an Sommerabenden in dem Locale 
entwickelt wird, schon ein leidlicher natürlicher Luftwechsel 
gewonnen werden; ein wirklich ausreichender Luftwechsel 
würde freilich auch in diesem Falle nur mit Hilfe grosser 
Maueröffnungen oder mit Hilfe eines Luftabsaugers zu er- 
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zielen sein, dessen Saugleitung die Abzugsöffnungen in den 
Gewölbescheiteln zu verbinden hätte. 

Ueber die bei 4, C, D, E, F, G, II und J vorgesehenen 
Heizkörper, deren Heizflichen in Fig. 26 angegeben sind, 
ist zunächst zu bemerken, dass ihre Vertheilung eine wenig 
zweckmissige ist, weil ihre Wärmeabgabe vorwiegend den- 
jenigen Localtheilen zu gut kommt, in welchen die Ab- 
kühlung durch die Umfassungswände am geringsten ist, 
während sie diejenigen Plätze, an welchen sich die Haupt- 
abkühlungsflächen, die versenkbaren Strassenfenster F4, fy, 
F,,F,.... Fy befinden, nur verhältnissmässig wenig be- 
einflusst. 

Das Unzweckmässige der Heizkirpervertheilung bald 
erkennend, hat der Inhaber der Bierwirthschaft selbst an- 
geordnet, dass am Fusse eines jeden Fensters je ein Rippen- 
heizrohr verlegt und mit dem im Kellergeschoss befind- 
lichen Niederdruckdampfkessel verbunden werde. 

Dies wäre an und für sich schon eine zweckmässigere 
Einrichtung gewesen, wenn für die Rippenheizrohre ge- 
nügend Dampf vorhanden gewesen wäre und wenn man 
die Fenstervorsetzer, innerhalb welcher diese Rippenrohre 
gebettet sind, bis auf eine kleinere Oeffnung verschlossen 
und unmittelbar an die unteren Fensterfugen (diese über- 
greifend) angeschlossen hätte; da aber einerseits die Lei- 
tungsanlage nicht von vornherein zweckdienlich für diese 
Einrichtung bestimmt war und auch nicht in hinreichen- 
dem Maasse durch Abstellen anderer Heizkörper die nithige 
Dampfmenge für diese Rippenheizrohre beschafft werden 
konnte und ausserdem die Fenstervorsetzer für dieselben 
nicht ihrem Zwecke entsprechend ausgeführt sind, so kann 
die durch die unteren Fensterfugen in den Raum ein- 
dringende kalte Luft nicht genügend vorgewärmt werden 
und der nachträgliche Versuch zur Verbesserung der 
Heizungseinrichtung wird so lange zwecklos bleiben, bis 
entweder die Vertheilungsleitung für die Heizungsanlage 
vollständig umgeändert oder ein besonderer Kessel für die 
besagten Rippenheizrohre vorgesehen wird und der letzteren 
Vorsetzer verbessert werden. — 

Mangel an Reinheit der Luft in dem Gastlocale ist 
während der kalten Jahreszeit nicht vorhanden, wenn der 
Betrieb der Lüftung in normaler Weise erfolgt, und kann 
deshalb die vorgesehene Luft-Zu- und Abführungsmenge — 
welche einem 4fachen stündlichen Luftwechsel des 1450 cbm 
umfassenden Raumes des Gastlocales entspricht — unter 
den obwaltenden Verhältnissen als hinreichend bezeichnet 
werden. Es erscheint indessen fraglich, ob eine solche 
Luft-Zu- und Abführung bei der getroffenen Einrichtung 
genügend wäre, wenn der durch die Haupteingangsthür 
hindurch erfolgende Luftwechsel in Wegfall käme. Nimmt 
man aber selbst eine, 5fachem' stündlichen Luftwechse! 
des Raumes entsprechende Zu- und Abströmungsluftmenge 
als erforderlich an, so besteht dabei doch immer noch die 
Möglichkeit, Zugluftempfindungen zu vermeiden, wenn man 
eine zweckentsprechendere Vertheilung der Zuströmungs- 

! Einige Ingenieure sind der Ansicht, dass für jedes Gast- 
local, welches starken Zuspruch hat, ein 8facher Luftwechsel 
erforderlich sei. 

Man wird indessen die Berechnung nach den unter VI an- 
gestellten Erwägungen finden, dass für normale Verhältnisse 
in reingehaltenen und mit guten Beleuchtungseinrichtungen 
versehenen Localen ein so grosser Luftwechsel nicht erforder- 
lich ist. Auch lehrt die Erfahrung, dass ein so grosser Luft- 


wechsel bei den zumeist gebräuchlichen Lüftungseinrichtungen 
immer Zugwind verursacht. 


und Abzugsöffnungen wählt und den Vorbau TyT, für 
sich allein in geeigneter Weise heizt und mit selbsthätig 
in und ausser Wirkung tretender Entlüftungseinrichtung 
versieht. 

Für den Thürvorbau 7,-7;, erscheint eine besondere 
Schutzmaassregel, zur Verhütung starker Lufteinströmung 
durch sie, entbehrlich. 

Küche und Aborte sind für sich allein genügend ge- 
lüftet und benöthigen daher keiner besonderen Berück- 
sichtigung. 

Die Frage, in welcher Weise die Lüftungs- und Heizungs- 
anlage zweckmässiger einzurichten gewesen wäre, lässt ver- 
schiedene praktische Lösungen zu, von welchen nachstehend 
eine besprochen sei. 

In erster Linie ergibt es sich als naturgemäss, dass 
man Heizkörper, welche man an beliebige Stelle verlegen 
kann, am zweckmässigsten dahin zu verlegen hat, wo das 
Bediirfniss dafür am meisten vorliegt, und dass man am 
besten auch die Heizflächen dieser Heizkörper der an ihrem 
bezüglichen Platze erfolgenden Abkühlung entsprechend zu 
wählen hat. 

Da sich nun an den Fenstern eines Gastlocales im 
Allgemeinen, sowohl die der Abkühlung am meisten aus- 
gesetzten, als auch die am liebsten benutzten Plätze be- 
finden, so hat der Heizungsingenieur vor allem zu erwägen, 
inwieweit es ihm möglich ist, am Fusse der Fenster des 
Gastlocales Heizkörper unterzubringen. Diese Möglichkeit 
lag im vorliegenden Falle thatsächlich vor und es würde 
ganz naturgemäss gewesen sein, theilsinnerhalb der Nischen, 
in welche die Fenster versenkbar sind, theils oberhalb des 
Fussbodens bis zur Brüstung der Fenster, Heizrohrschlangen, 
oder je nach Befund auch gusseiserne Rippenheizkörper 
unterzubringen und dieselben derart zu verkleiden (durch 
Vorsetzer), dass die durch die unteren Fensterfugen natur- 
gemäss und auch durch besonders vorgesehene kleine 
Maueröffnungen zuströmende Aussenluft zum Träger eines 
Theiles der erforderlichen Raumluftwärme gemacht werde, 
wenn diese Aussenluft dafür als genügend rein erachtet 
werden konnte, was thatsächlich hier zulässig war, weil 
die beiden das Gastlocal begrenzenden Strassen sehr breit 
sind und hinreichend rein gehalten werden, um ihre Luft 
in der kalten Jahreszeit als für die Einführung in kleinen 
Mengen durchaus gesund genug bezeichnen zu können. 

Die gleiche Einrichtung würde auch für die nach dem 
sehr geräumigen und reinen Hofe zu gelegenen Fenster 
zulässig gewesen sein und hinter den Thüren T, 7, und T-, 
welche im Winter fest verschlossen sind und als Fenster 
gelten, hätte man vollständig versenkte Heizkörper an- 
ordnen können, deren durchbrochene Ueberdeckungen für 
den Sommer dicht verschliessbar zu machen waren. 

Den Hauptbedarf an Lüftungsluft aber hätte man in 
bequemster und zweckmässigster Weise durch die Oefl- 
nungen in den Scheiteln der Kreuzgewölbe — unter Zu- 
leitung durch Blech- oder auch selbst Holzrinnen (bei 
geringer Vorwärmung) bis dahin — einführen können, 
und zwar mit einer Geschwindigkeit von 2 m, wenn man 
in kurzem Abstande unterhalb dieser Oeffnungen Schutz- 
kappen von nicht zu kleiner Flächenausdehnung, gekrümmt 
nach der Form der Gewölbebogen selbst, angebracht hätte, 
so dass die einströmende Luft längs dieser Schutzkappen 
sich nach allen Richtungen hin gleichmässig ausbreitend 
und noch weiter an den Gewilben entlangstreichend eine 
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sehr gleichmässige Vertheilung bei ihrer Abwärtsbewegung 
gefunden haben würde. Zugleich würde durch diese Kappen 
auch in wirksamer Weise jeder — zwar ohnehin zu ver- 
hindernde — etwaige Gegendruck von unten her gegen 
diese Einströmungsöffnungen hin, für dieselben unschädlich 
geworden sein. 

Der Abzug der Luft würde nach den unter III ge- 
gebenen Erläuterungen am besten in einer Höhe von 1,8 bis 
höchstens 2 m mit, höchstens 1 m Geschwindigkeit durch 
möglichst viele, im Raume gleichmässig vertheilt liegende 
Oeffnungen zu erfolgen haben, und, damit keine Aussen- 
luft von den geöffneten Thüren her in dieselben ein- 
dringe, müsste nach den unter VIII angestellten Erwägungen 
das Einströmen von Luft in dieselben mit mehr als 1 m 
Geschwindigkeit durch Widerstände thunlichst verhindert 
werden. 

Hiernach würde es principiell empfehlenswerth ge- 
wesen sein, möglichst überall ringsum an den Wänden 
unterhalb der Wandgemälde, insbesondere aber in den 
Pfeilern zwischen den Fenstern (weil sich hier Malereien 
nicht befinden) und womöglich auch in den mittleren 
Stützpfeilern des Stuckgewölbes Abzugsöffnungen vorzu- 
sehen und von denselben aus Kanäle entweder bis unter 
den Fussboden oder über das Gewölbe zu führen, um sie 
hier durch ein wagerechtes Kanalsystem in Holz, Stein, 
Blech oder sonstigem Material in einen Hauptkanal zu 
vereinigen, welcher, ins Freie mündend, einen maschinellen 
Luftsauger (Ventilator) enthilt, der, bei sehr geringem 
Betriebskostenaufwand, durch Riementrieb oder elektrisch 
oder durch Wasserleitungswasser betrieben werden könnte, 
weil maschineller Betrieb und elektrischer Strom ohnehin 
vorhanden ist und weil für Wasser im Kellergeschoss 
grosser Bedarf vorliegt, so dass das Betriebswasser noch 
weiter zur Ausnutzung kommen würde. Würde man hierbei 
durch selbsthätige Regulirvorrichtung für gleichmässige 
Regelung des Widerstandes sorgen, so würden auch 
die Abzugsöffnungen im Gastlocale nicht allzuklein zu 
sein brauchen, um ein Eindringen von Aussenluft von 
der Thür T, her zu verhindern. Auch würden diese 
Abzugsöffnungen (ausser Gittern) Verschlüsse nicht be- 
nöthigen. 

Uebrigens würde, wie schon oben erwähnt, bei so leb- 
haftem Verkehre, wie er hier herrscht, doch auch dafür 
zu sorgen sein, dass von der Thür T, her überhaupt nicht 
viel Luft (sei es auch nur durch Wechsel mit Raumluft) 
in das Gastlocal eindringen könnte. 

Zu diesem Zwecke würde der Vorraum einerseits für 
sich selbst gut zu heizen und andererseits mit einem Ab- 
zugskanale zu verbinden sein, wozu Anschluss an einen 
der ohnehin in dem anliegenden Treppenhause befindlichen 
Abzugskaniile empfehlenswerth sein kënnte. Es würde 
aber dieser Abzugskanal für gewöhnlich nach dem Vor- 
raume 7-73 hin verschlossen zu halten und eine Ver- 
schlussvorrichtung für ihn mit der Thür 7, derart zu 
verbinden sein, dass er mit dieser geöffnet und geschlossen 
werden würde. 

Um den Vorraum T,-T3 für sich zu heizen, könnte 
die Anordnung eines Heizkörpers unter dessen Fussboden 
und Ueberdeckung seines Luftraumes mit einer durch- 
löcherten Eisenplatte erfolgen; es liegt übrigens auch kein 
Grund gegen die Aufstellung eines Heizkörpers über dem 
Fussboden selbst vor, da sich eine geeignete Form für 
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einen solchen bestimmen lässt, derzufolge er den Durch- 


gang nicht in unzulässigem Maasse beengt. 
(Fortsetzung folgt.) 


Ueber den Einfluss des elektrischen Glühlichts 

auf Holzschliffpapiere, nebst Bemerkungen 

über die Festigkeitsabnahme solcher Papiere 
in durch das Licht vergilbtem Zustande. 


Von Prof. Dr. Julius Wiesner. 


In zwei kleinen in diesem Journal! veröffentlichten 
Aufsätzen habe ich vor einigen Jahren meine Versuche 
über die wahren Ursachen des raschen Vergilbens der 
Holzschliffpapiere mitgetheilt. Ich zeigte, dass gewisse 
natürliche Bestandtheile der Holzfasern, aus welch letz- 
teren derartige Papiere zusammengesetzt sind, im Lichte 
einer Oxydation unterworfen sind, welche zu einer Farben- 
änderung des Papiers führt: anfangs weiss oder grau, wird 
das Holzschliffpapier durch die bei dieser Oxydation ent- 
stehenden Producte gelblich, gelb oder sogar braun. 

Die Qualität des wirkenden Lichtes ist bei diesem, 
wie man sieht, photochemischen Processe nicht gleichgültig. 
Es wurde gefunden, dass es fast ausschliesslich die stark 
brechbaren (blauen bis ultravioletten) Strahlen des Lichtes 
sind, welche die genannte Wirkung hervorbringen, also im 
Wesentlichen die sogen. chemischen Strahlen, dieselben, 
welche auf die gewöhnliche photographische Platte Ein- 
fluss nehmen. 

Während starkes Sonnenlicht schon nach wenigen 
Stunden eine nachweisliche Wirkung auf das Holzschliff- 
papier hervorbringt, ist helles diffuses Tageslicht hierzu 
erst nach mehreren Tagen befähigt. 

Was die künstlichen Lichtquellen anbelangt, so übt, 
wie die damaligen Versuche lehrten, elektrisches Bogenlicht 
eine starke Wirkung aus, während Gaslicht fast ohne Ein- 
fluss bleibt, indem das als Versuchsobject dienliche Holz- 
papier nach einmonatlicher continuirlicher Einwirkung des 
Gaslichtes (freie Flamme) gar keine Veränderung erkennen 
liess, und erst nach viermonatlicher Einflussnahme einen 
Grad der Vergilbung darbot, welcher etwa einer zweistün- 
digen Wirkung des directen Sonnenlichtes äquivalent zu 
setzen ist. 

Es konnte durch diese Versuche auch gezeigt werden, 
dass die das Leuchtgas constituirenden Gase, sowohl als 
solche, wie auch in Mengung mit Sauerstoff, selbst nach 
monatelanger Einwirkung auf die Holzschliffpapiere wir- 
kungslos sind, desgleichen die gasférmigen Verbrennungs- 
producte des Leuchtgases, dass hingegen in schlecht venti- 
lirten, mittels Gas beleuchteten Räumen freiliegende Papiere 
(welcher Art dieselben aber auch immer sein mögen, also 
Holzschliffpapiere ebenso gut als schwedisches Filterpapier) 
sich nach langer Zeit mit einer feinen Russchichte über- 
ziehen und dassin Folge von Gasbeleuchtung hervorgerufene 
hohe Temperaturen (über 30° C.) ein schwaches Vergilben 
der Holzschliffpapiere auch ohne Mitwirkung des Lichtes 
verursachen können. 

Alle diese Versuche wurden mit Rücksicht auf die 
zweckmässigste Art künstlicher Beleuchtung von Biblio- 
theken ausgeführt, und namentlich die Frage, ob Gas- 


1 1386, Bd. 261 S. 386 ff. und 1887, Bd. 266 S. 151 ff. 
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beleuchtung in Bibliotheken oder Büchermagazinen zulässig 
sei, stand im Vordergrunde. 

Wie aus den vorstehend mitgetheilten Versuchsergeb- 
nissen zu ersehen, ist in zweckmässig geheizten und gut 
ventilirten Bibliotheken und Bücherdepots das Gaslicht in 
sofern zulässig, als dasselbe weder auf Holzschliffpapiere 
noch auf andere Papiere einen praktisch in Betracht kom- 
menden schädigenden Einfluss ausübt. 

Durch andere Arbeiten verhindert, komme ich erst 
jetzt dazu, meine diesbezüglichen, leider vielfach unter- 
brochenen Untersuchungen in zeitgemässer Weise zu er- 
gänzen. 

Diese hiermit in aller Kürze mitzutheilenden Experi- 
mente beziehen sich auf die Einwirkung des elektrischen 
Glühlichtes auf Holzschliffpapiere und hatten den Zweck, 
zu erforschen, wie bei gleicher Leuchtkraft das Gaslicht 
zum Lichte der elektrischen Glühlampe hinsichtlich der 
Einwirkung auf die genannten Papiere sich stellt. 

Zu diesem Behufe trachtete ich vor allem ein Probe- 
papier ausfindig zu machen, welches dem Lichte gegenüber 
eine möglichst grosse Empfindlichkeit besitzt. 

Aus einer grossen Zahl von Druck- und Schreibpapieren, 
die nach Ausweis der von mir eingeführten Reaction mittels 
Phloroglucin und Salzsäure auf die Holzsubstanz als Holz- 
schliffpapiere sich erwiesen haben, wurde dasjenige aus- 
gewählt, welches im Lichte am raschesten der Vergilbung 
verfiel. 

Es war dies ein mit einem Stich ins Graue versehenes 
ordinäres Schreibpapier. Nach zwanzigstündiger Einwirkung 
von hellem diffusen Tageslichte war dasselbe schon merk- 
lich gelblich geworden. Es liess sich aber schon nach 
fünfzehnstündiger Einwirkung von hellem diffusen Tages- 
licht und nach einstündiger in directem Sonnenlichte an 
einem solchen Papier der Beginn der Vergilbung, aller- 
dings nur indirect, und zwar auf folgende Weise con- 
statiren : 

Wird ein stark vergilbtes Holzschliffpapier mit einem 
Tropfen Kalilauge benetzt, so nimmt es eine tiefbraune 
‘ Farbe an*, Frisches unvergilbtes Holzschliffpapier wird 
durch Kalilauge nur schwach citrongelb gefärbt. Verdünnt 
man die Kalilauge so weit, bis dieselbe ein noch unver- 
ändertes Holzschliffpapier nur ganz schwach gelblich färbt, 
so kann man durch sorgsamen Vergleich mittels einer 
solchen verdünnten Kalilauge den Beginn der Vergilbung 
schon in einer Zeit constatiren, in welcher das Versuchs- 
papier dem Auge noch gänzlich unverändert erscheint. 

Es wurde ein Versuchspapier der Wirkung einer Gas- 
flamme ausgesetzt, welche eine Leuchtkraft von 8 Normal- 
kerzen hatte. Nach einmonatlicher Dauer des Versuches 


2 Ks hat den Anschein, als würde d?ese Bräunung der ver- 
eilbten Holzschliffpapiere durch Kalilauge auf der Gegenwart 
jener Substanzen der Holzzellwand beruhen, welche die Ver- 
gilbung hervorbringen. Dies ist aber keineswegs gewiss. Denn 
ich habe schon bei einer anderen Gelegenheit die Beobachtung 
gemacht und auch mitgetheilt, dass Holz oder Hollundermark, 
welch letzteres ja auch verholzt ıst, nach Behandlung mit 
Chlorwasser anfangs gebräunt, später farblos wird, und in diesem 
farblosen Zustande, nach vollständigem Auswaschen mit Wasser, 
auf Zusatz von Kalilauge eine tiefbranne Farbe annimmt. Es 
liegt nicht in meiner Absicht, näher auf diese Sache einzugehen. 
Es ist aber, da das Chlorwasser in analoger Weise wie der 
durch das Licht unterstützte Sauerstoff bei der Vergilbung des 
Papiers oxydirend wirkt, ersichtlich, dass es auch farblose Oxyda- 
tionsproducte der Holzfaser sein könnten, welche die Bräunung 
der vergilbten Holzpapiere auf Kalizusatz bedingen. 


war an dem Versuchspapier durch Vergleich mit dem un- 
verändert gebliebenen Papiere noch keine Spur einer Ver- 
änderung durch das Auge wahrzunehmen. Wohl aber 
zeigte die Kalilauge schon den Beginn der Vergilbung an. 
Nach zweimonatlicher Einwirkung des Gaslichtes war schon 
direet, noch deutlicher durch die Kalireaction die Vergilbung 
zu constatiren. Sehr- auffällige war nach zweihundert- 
stündiger Dauer des Experimentes die Wirkung des Gas- 
lichtes auf unser Versuchspapier bei einer Leuchtkraft 
von 50 Normalkerzen. 

Nach diesen vorbereitenden Versuchen wurde das Ver- 
suchspapier durch 200 Stunden der Einwirkung einer elek- 
trischen Glühlampe ausgesetzt, welche am Ort der Wirkung 
gleichfalls eine Lichtstärke von 50 Normalkerzen hatte. 
Obgleich die Temperatur- und Feuchtigkeitsverhältnisse 
die gleichen waren, wie in dem zuletzt genannten Versuche 
im Gaslicht, so ergab sich doch ein auffälliger Unterschied, 
denn weder für das freie Auge war irgend eine Veriinde- 
rung im Farbentone des Versuchspapiers erkennbar, noch 
liess sich durch die Kaliprobe irgend ein Unterschied im 
Vergleiche zu dem inzwischen im Dunkeln aufbewahrten 
Vergleichsobjecte wahrnehmen. 

Schon dieser Versuch deutet darauf hin, dass bei 
gleicher Lichtstärke das elektrische Glühlicht das Holz- 
schliffpapier noch weniger afficirt als das an sich nur in 
ganz geringem Maasse auf dieses Papier einwirkende 
Gaslicht. 

Doch muss ich bemerken, dass die beiden mit Gas- 
und elektrischem Glühlicht durchgeführten Versuche inso- 
fern nicht vollkommen vergleichbar waren, als wohl die 
ersteren continuirlich durchgeführt wurden, nicht aber die 
letzteren, da mir damals eine Tag und Nacht: hindurch 
fungirende Glühlampe nicht zur Verfügung stand. 

Es darf allerdings von vornherein die Wirkung des 
Lichtes als eine im Effecte sich einfach summirende an- 
gesehen werden, so zwar, dass die absolute Lichtzeit für 
die Wirkung maassgebend ist, wobei es also gleichgültig 
erscheint, ob in dieselbe Perioden völliger Dunkelheit ein- 
geschaltet sind. Allein an einen vergleichenden Funda- 
mentalversuch muss wohl die Forderung gestellt werden, 
dass, abgesehen von den unterscheidenden Momenten, alle 
übrigen Versuchsbedingungen die vollkommen gleichen 
seien. 

Durch die Liberalität der Imperial Continental Gas 
Association (Elektrische Centralstation, Wien) bin ich in 
die Lage versetzt worden, eine elektrische Glühlampe durch 
nahezu einen Monat in der Dunkelkammer der Station 
benutzen zu können. Ich fühle mich gedrängt, für diese 
grosse Gefälligkeit vor allem dem Director der genannten 
Gesellschaft, Herrn 7. W. W. Melhuish, meinen verbind- 
lichsten Dank auszusprechen. 

Der Versuch begann am 28. December 1891 und 
dauerte bis 23. Januar 1892. Mit Ausnahme dreier Tage 
fungirte die Lampe continuirlich, Tag und Nacht. 

Nach Messungen, welche ich der Güte des Herrn 
F. Kurzweil, Ingenieur der genannten Gesellschaft, ver- 
danke, hatte die zum Versuche benutzte Glüblampe im 
Beginne des Versuches eine Leuchtkraft von 40, am Schlusse 
von 32 Normalkerzen bei einer constanten Spannung von 
99,5 Volt. Die mittlere Lichtstärke betrug mithin während 
des Versuches 86 Normalkerzen. Da diese Lichtstärke sich 


| auf die Entfernung von Im von der Lichtquelle bezieht, das 
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Versuchspapier aber in einer Entfernung von 0,5 m aus- 
gestellt war, so stand dasselbe unter der Wirkung eines 
Lichtes von vierfacher Leuchtkraft. 

Das Versuchspapier war also durch 552 Stunden der 
Wirkung eines Lichtes von durchschnittlich 144 Normal- 
kerzen Leuchtkraft ausgesetzt. Nach Beendigung des Ver- 
suches konnte aber weder durch das Auge noch durch die 
oben angeführte Kalireaction irgend eine Veränderung an 
dem Versuchspapier nachgewiesen werden. 

Noch muss ich bemerken, dass die Temperatur- und 
Feuchtigkeitsverhältnisse in diesem Versuche fast genau 
dieselben waren, wie in jenem mit Gaslicht durchgeführten 
Experimente, in welchem die Lichtstärke der Flamme 
‚90 Normalkerzen betrug. 

Es ist also durch diese Versuche der Beweis erbracht, 
dass das elektrische Glühlicht selbst in langen Zeiträumen 
und bei starker Intensität der wirkenden Lichtquelle auf 
Holzschliffpapiere gar keinen erkennbaren Einfluss ausübt. 
Das Licht der elektrischen Glühlampe ist mithin in Rück- 
sicht -auf die Holzschliffpapiere, welche unter allen Druck- 
und Schreibpapieren die grösste Empfindlichkeit dem Lichte 
gegenüber zu erkennen geben, zur Beleuchtung von Bibliotheken, 
Biicher- und Papierlagern noch geeigneter, als das in dieser 
Beziehung — regelrechte Heizung und Ventilation voraus- 
gesetzt — fast gar nicht schddiyend wirkende Gastlicht. 
Es ist ferner aus meinen Versuchen ersichtlich, dass, wenn 
es sich um relativ hohe Lichtintensitäten handelt (z. B. 
50 Normalkerzen), die ich bei meinen früheren auf Gas- 
licht bezugnehmenden Untersuchungen nicht berücksichtigt 
habe, dieses letztere schon eine geringe sichtliche Vergilbuny 
innerhalb eines Zeitraumes von etwa 10 Tagen hervor- 
bringt, während elektrisches Glühlicht bei solcher und. noch 
höherer Lichtintensität (144 Normalkerzen) selbst bei viel 
längerer Dauer (23 Tage) ohne jede nachweisliche Wirkung 
in der genannten Beziehung ist. 

Der Einfluss des Lichtes auf Holzschliffpapiere äussert 
sich zunächst nur in einer unwillkommenen F'arbenänderung. 
Da die Vergilbung dieser Papiere auf einer chemischen 
Umsetzung beruht, welche ich bei früherer Gelegenheit 
genauer erörtert habe, so ist wohl schon von vornherein 
anzunehmen, dass die Vergilbung nicht die einzige Schädi- 
gung ist, welche das Holzschliffpapier durch das Licht er- 
fährt. Hand in Hand mit der chemischen Zersetzung, 
welche vor allem die Folge einer im Lichte stattfindenden 
Oxydation ist, geht auch eine mechanische Veränderung, 
welche sich in der Abnahme der absoluten Festigkeit solcher 
vergilbter Papiere äussert. | 

Ich habe mit jenem Papier, welches zu den vor- 
stehend mitgetheilten Versuchen diente, im unveränder- 
ten und im Zustande verschiedener Vergilbungsgrade, 
Experimente angestellt, welche durchaus zu dem Resultate 
fübrten, dass mit der Zunahme der durch das Licht her- 
vorgerufenen Vergilbung die absolute Festigkeit solcher Pa- 
piere ahnimmnt. 

Zu diesen meinen Versuchen wurde mein Versuchs- 
papier in drei verschiedenen Zuständen benutzt: 

1) Im unveränderten Zustande. 

2) Durch diffuses Licht isabellgelb geworden. Diese 
Farbe stellte sich aber nur auf jener Seite ein, welche dem 
Lichte zugewendet war. Die entgegengesetzte Seite war 
nur ganz schwach gelblich gefärbt, so zwar, dass nur durch 
den Vergleich mit dem unveränderten Papiere der gelb- 


liche Farbenton der Unterseite des Papiers deutlich er- 
kennbar wurde. 

3) Durch Sonnenlicht braun gefärbt. Die vom Lichte 
abgewendete Seite war deutlich, aber durchaus nicht leb- 
haft gelb gefärbt.’ 

Von jedem dieser drei Versuchspapiere wurden Streifen 
geschnitten, welche 45 mm lang und 15 mm breit waren. 
Diese Streifen wurden in dem sehr zweckmässig eingerich- 
teten Zerreissapparat des Pflanzenphysiologischen Instituts, 
der gelegentlich der Untersuchungen des Herrn Dr. v. Wein- 
zierl über die Festigkeit der Pflanzengewebe genau be- 
schrieben wurde (Sitzungsbericht der kaiserl. Akademie der 
Wissenschaften, Bd. 76 1877), eingespannt, und es wurde 
ermittelt, bei welchem Gewichte die Zerreissung der Streifen 
eintrat. 

Die Ergebnisse der Versuche (Zerreissgewichte) sind 


folgender kleinen Tabelle zu entnehmen. 
Unverändertes Papier  Isabellgelbes Papier | Braunes Papier 


1) 3493 g 2795 g 2309 g 
2) 3502 g 2909 g 2389 g 
3) 3458 g 2293 v 2359 g 
Mittel: 3485 g 2805 g 2345 g 


Wien, Pflanzenphysiologisches Institut der k. k. Universität, 
Februar 1592. 


Ueber Schwefelverbindungen im Erdöl. 
Von H. Kast und G. Lagai. 


Wihrend durch zahlreiche Untersuchungen die chemi- 
sche Natur der Kohlenwasserstoffe des Erdöles iin Grossen 
und Ganzen aufgeklärt worden ist, lässt sich ein Gleiches 
von den sauerstoff-, stickstoff- und schwefelhaltigen Bestand- 
theilen, trotz vielfacher dahin zielender Versuche, nicht 
sagen. Gerade aber die Kenntniss der Schwefelverbindungen 
im Erdöl beansprucht Interesse, weil der widerwärtige Ge- 
ruch vieler, und insbesondere der neuerdings in bedeuten- 
der Menge Verarbeitung findenden stark schwefelhaltigen 
Oele, wesentlich dem Gehalte an flüchtigen organischen 
Schwefelverbindungen zugeschrieben wird. Es konnte er- 
wartet werden, dass das Studium der schwefelhaltigen Be- 
standtheile des Erdöles Anhaltspunkte liefern werde für 
eine rationelle Methode zur Desodorisirung insbesondere 
des Brennpetroleums, und ferner war, wenn es gelang, 
schwefelfreies Brennöl herzustellen, jeder Befürchtung wegen 
eventueller Schädlichkeit der aus den Petroleumlampen ent- 
weichenden Verbrennungsgase der Boden entzogen.' 

Mit Ausnabme des Erdöles von Tegernsee” ist bis jetzt 
in allen genauer untersuchten Erdölsorten Schwefel in 
wechselnden Mengen gefunden worden, wie die Zusammen- 
stellung auf S.70 zeigt. 

Es wird gewöhnlich angenommen, dass bei der Reini- 
gung des Brennpetroleums mit Schwefelsäure die schwefel- 
haltigen Verbindungen ganz oder theilweise aus dem Oele 
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3 Der grosse Unterschied in der Färbung der dem Lichte 
ausgesetzten Papiere an der Licht- und Schattenseite beweist, 
wie stark die das Vergilben hervorrufenden Strahlen durch die 
Holzfasern, selbst bei hoher Intensität des wirksamen Lichtes, 
absorbirt werden. 

! Vel. Vohl, D. p. J. 1875 216 48. 

Nimmt man z. B. an, es würde auf einer Phare-Lampe 
während 5stündiger Brenndauer 11 Erdöl vom spec. Gew. 0,800 
und einem Schwefelgchalt von 0.2 Proc. verbrannt, so würden 
hieraus 3,2 g = 1.116 1 SO, entwickelt. 

2 Krämer und Bötticher, Berliner Berichte, 1887 Bd. 20 
S. 596. 
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entfernt werden,” obwohl schon in einer älteren Publication 
von Wohl? hervorgehoben ist, dass schwefelfreies Brennöl 
zu den Ausnahmen gehört. Allerdings ist auch Fohl der 
Meinung, es würden die ursprünglich im Erdöl enthaltenen 
schwefelhaltigen Substanzen durch Behandeln mit Säuren 
und Alkalien beseitigt; er nimmt aber an, dass sich die 
Schwefelsäure zum Theil mit dem im Brennöl enthaltenen 
schweren Paraffinöl zu einer Verbindung vereinigt, „welche 
in dem übrigen Oel löslich ist und weder durch Behandeln 
mit Wasser noch durch Alkalien zersetzt wird.“ 
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Es existiren auch verschiedene Vorschläge, welche 
direct die Entschwefelung des Erdiles bezwecken. Nach 
Friedel und Crafts? lässt sich der Schwefel durch Behandeln 
des Oeles mit Aluminiumchlorid entfernen; Fuulbaum® 
leitet in siedendes Oel einen Strom schwefliger Säure, wo- 
durch sowohl Entschwefelung wie Entfärbung erzielt wer- 
den soll; Kennedy’ kocht Roherdöl mit einer Lösung von 
Kupfervitriol, Kochsalz und Aetznatron in Wasser, destil- 
lirt und reinigt mit Schwefelsäure und Aetznatron; nach 
Pitt und van Fleck* wird Entschwefeln des Oeles durch Destil- 
lation desselben iiber Eisen oder Kupfer erzielt; das Gleiche 
bewirkt Frasch? durch Destillation über Bleioxyd und 
Waschen des Destillates mit Schwefelsäure; Gordon!’ be- 
handelt die Erdöldestillate ebenfalls mit Bleioxyd, gibt dann 
Magnesiumsulfatlösung zu zwecks Fällung der schwefel- 
haltıgen Körper (?) und des Bleioxydes und reinigt mit 
Schwefelsäure und Alkali; nach Aendall!! werden Mineral- 
öle mit einer Lösung von Quecksilberchlorid gemischt, das 
Quecksilber durch ein geeignetes Sulfid entfernt und schliess- 
lich das Oel über Aetzalkali destillirt. 

Wir entbehren der Mittheilungen darüber, inwieweit 
das eine oder andere dieser Verfahren in der Praxis Ver- 
wendung gefunden und den beabsichtigten Zweck erfüllt 
hat. Immerhin bleibt zu berücksichtigen, dass diese Me- 
thoden rein empirischer Natur sind, angegeben ohne genauere 
Kenntniss des chemischen Charakters der zu entfernenden 
schwefelhaltigen Bestandtheile des Erdöles. 

Bezüglich des letzteren war man bis vor Kurzem 


3 Vel. Engler, Die deutschen Erdöle S. 14 Fussnote. 
© Fohl, D. p. J. 1875 216 49. 

> Jahresbericht für Chemie, 1S7S X. 1160. 

§ D. R. P. Nr. 36 765, 1555. 

7 D. R. P. Nr. 43145, 1557. 

3? D. R. P. Nr. 45958, 159%. 

° Amerikanisches Patent Nr. 378 246, 158x. 

10 Amerikanisches Patent Nr. 451724, 1591. 

11 Amerikanisches Patent Nr. 451 660, 1891. 
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lediglich auf Vermuthungen angewiesen. Krämer!? nimmt 
im Erdöl das Vorhandensein thiophenartiger Stoffe an, eine 
Voraussetzung, welche durch die von Victor Meyer und 
Nahnsen!® beobachtete Bildung von Thiophen beim Ueber- 
leiten der Dämpfe von Petroleumbenzin über glühenden 
Schwefelkies wesentlich gestützt wird. Nach Hager'* soll 
in zwischen 50 und 80° siedendem Petroleumäther ameri- 
kanischen Ursprungs Schwefelkoblenstoff enthalten sein; 
eine Beobachtung, welche immer wieder in der Literatur 
angeführt wird, aber trotz der zahlreichen Untersuchungen 
von Erdölsorten verschiedenster Herkunft seither eine Be- 
stätigung nicht gefunden hat. 

Durch zwei Publicationen von Mabery und Smith'® 
schien endlich Klarheit darüber geschaffen zu sein, welcher 
Körpergruppe die im Erdöl vorhandenen Schwefelverbin- 
dungen angehören. 

Jene Autoren theilten mit, dass es ihnen gelungen sei, 
eine grössere Anzahl von im Rohöl ursprünglich vorhan- 
denen Alkylsulfiden zu isoliren (Methyl-, Aethyl-, Normal- 
propyl-, Normalbutyl-, Isobutyl-, Aethylpentyl-, Butyl- 
pentyl-, Pentyl- und Hexylsulfid), während die Abwesen- 
heit von Thiophenverbindungen und Merkaptanen in den 
verschiedenen Oelfractionen ausdrücklich constatirt wurde. 

Als Ausgangsmaterial benutzten Mabery und Smith 
Rohohio-Oele mit einem durchschnittlichen Schwefelgehalt 
von 0,5 Proc. Nach ihren Beobachtungen sammeln sich die 
Schwefelverbindungen hauptsächlich in den höher sieden- 
den Fractionen (200 bis 300°) an und können daraus leicht 
mit concentrirter Schwefelsäure ausgezogen werden. Aus 
dieser Reinigungssäure wurde nach dem Neutralisiren ein 
wasserlisliches unbestiindiges Blei- oder Kalksalz durch Ein- 
dampfen der wässerigen Lösung erhalten, welches sich bei der 
Destillation mit Wasserdampf zersetzt und dabei die Schwefel- 
verbindungen in Form eines hellgelben Oeles abscheidet. 

Leider machen Mabery und Smith keine näheren An- 
gaben über Eigenschaften und Zusammensetzung der eben 
erwähnten Salze, so dass man bezüglich der Entstehung 
derselben lediglich auf Vermuthungen angewiesen ist. In- 
dessen erscheint es ausgeschlossen, dass der Schwefelsäure 
lediglich eine lösende Wirkung auf die Alkylsulfide zu- 
komme, vielmehr drängen die Mittheilungen von Mabery 
und Smith zu der Annahme, es seien unter dem Einflusse 
der Schwefelsäure Sulfosäuren der Alkylsulfide entstanden, 
deren Blei- bezieh. Kalksalze bei der Destillation mit 
Wasserdampf unter Abspaltung schwefelsaurer Salze die 
Sulfide regeneriren; ein Vorgang, welcher zwar bei Sulfo- 
säuren der aromatischen Reihe vielfach beobachtet'*, in 
der fetten Reihe dagegen bis jetzt ohne Analogon ist. 

Einerseits der Wunsch, die von Mabery und Smith dar- 
gestellten, durch Wasserdampf zerlegbaren Salze bezieh. 
Siuren näher kennen zu lernen, andererseits aber auch 
Bedenken gegen einige Angaben über Eigenschaften und 
Zusammensetzung der aus ÖOhioöl gewonnenen Schwefel- 
verbindungen, liessen uns eine Wiederholung der Versuche 
von Mabery und Smith wünschenswerth erscheinen. 


12 Verhandlungen des Vereins zur Beförderung des Gewerbe- 
fleisses, USS5 S. 296. 

13 Berliner Berichte, 1955 Bd. 15 S. 217. 

H D.p. J. 1867 183 109. 

1> Berliner Berichte, 1999, Bd. 22 S. 3303 und Amer. Chem. 
Journ., 1591 Bd. 13 8. 232. 

16 Beilstein, Liebig’s Annalen, Bd. 133 S. 43; Kelbe, Berliner 
Berichte, 1986 Bd. 19 8. 93. 
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Zu unseren Versuchen dienten als Ausgangsmaterial 
zunächst 415 k Reinigungssiiure von elsässischem Brenn- 
petroleum, welche uns die Pechelbronner Oelbergwerke 
freundlichst zur Verfügung gestellt hatten. Wir wählten 
gerade dieses Product, einmal weil das elsässische Oel 
unter den für uns leicht zu beschaffenden deutschen Oelen 
das schwefelreichste ist und dann weil nach den Angaben 
von Mabery und Smith beim Fractioniren des Erdöles sich 
die Schwefelverbindungen gerade in den höheren (im Brenn- 
öl enthaltenen) Fractionen (200 bis 300°) anhäufen sollten. 
Die Säure wurde wie vorgeschrieben mit Wasser verdünnt, 
mit Kalkmilch neutralisirt und die abfiltrirte Lauge zur 
Vermeidung von Zersetzung im Vacuum zur Syrupcon- 
sistenz eingeengt. Bei weiterem vorsichtigen Eindampfen 
auf dem Wasserbade schied sich zuerst Gyps ab, welcher 
abfiltrirt wurde; schliesslich hinterblieb eine hygroskopische, 
gelb gefärbte, butterähnlich riechende Salzmasse. Wir über- 
zeugten uns durch eine quantitative Bestimmung des in 
der ursprünglichen, verdünnten Lauge gelösten Gypses und 
durch Wägung des während des Eindampfens abgeschiedenen 
Gypses, dass eine Zersetzung vorhandenen Kalksalzes unter 
Gypsabscheidung beim Eindampfen der Lauge nicht statt- 
gefunden hatte. 

Die eben erwähnte Salzmasse, welche sich weder aus 
Wasser noch verdünntem Alkohol umkrystallisiren lässt, 
wurde — und zwar in verschiedenen Concentrationsverbält- 
nissen — in Wasser gelöst und im Wasserdampfstrome 
destillirt. Hierbei war aber die Abscheidung von schwefel- 
haltigem Oele nicht zu beobachten. Wurde die Lösung 
des Kalksalzes während der Destillation soweit concentrirt, 
dass Ausscheidung des Salzes eintrat, so konnten wir Zer- 
setzung unter Dunkelfärbung des Kolbeninhaltes beobachten, 
aber auch hierbei gingen keine schwefelhaltigen Producte 
in das Destillat. Das gleiche negative Ergebniss erhielten 
wir, als die mit Schwefelsäure im Ueberschuss versetzte 
verdünnte Lauge im Kohlensäurestrome destillirt wurde. 

Wir waren sonach auf Grund der angeführten Ver- 
suche zur Ueberzeugung gekommen, dass sich nach dem 
von Mabery und Smith angegebenen Verfahren aus elsüs- 
sischem Erdöl die Schwefelverbindungen nicht gewinnen 
liessen, schrieben dies aber zunächst dem verhältnissmässig 
geringen Schwefelgehalte des elsässischen Oeles zu. 

Wir versuchten nun nach der gleichen Methode die 
schwefelhaltigen Bestandtheile des Erdöles zu isoliren, aber 
ausgehend von einem aus Ohio stammenden Rohöle. Eine 
grössere Probe solchen Oeles stellte uns in zuvorkoınmendster 
Weise die Petroleum-Raffinerie vorm. Aug. Korff in Bremen 
zur Verfügung. Das Oel war undurchsichtig, von dunkel- 
brauner Farbe und besass einen widerlichen Zwiebelgeruch. 
Es entbielt 1,00 Proc. Schwefel, also doppelt soviel wie 
das von Mabery und Smith zu ihren Versuchen verwendete 
Ohioöl. Wir behandelten das Rohöl zwecks Reinigung in 
üblicher Weise mit Schwefelsäure, 20proc. Sodalösung 
und zuletzt Wasser. Das gereinigte Oel war nun von 
brauner Farbe, durchsichtig, besass nur noch schwachen, 
nicht unangenehmen Geruch und zeigte schön blaugrüne 
Fluorescenz; es enthielt aber nach dem Trocknen mit Chlor- 
calcium noch 0,74 Proc. Schwefel. Hieraus geht mit Be- 
stimmtheit hervor, dass durch geeignete Behandlung eines 
Oeles mit Schwefelsäure und darauf folgendes Laugen und 
Waschen zwar eine Desodorisirung des Oeles erreicht wer- 
den kann, hingegen eine Entfernung der Schwefelverbin- 
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dungen nur zum kleinsten Theile zu erzielen ist. Eine 
grössere Anzahl gleicher Versuche an verschiedenen Oelen 
durchgeführt überzeugte uns, dass nur etwa ‘Js des im 
Oele vorhandenen Schwefels durch die sogen. chemische 
Reinigung zu beseitigen möglich ist und zwar gleichgültig 
ob kalte oder warme Reinigung (40°) angewendet wird.'’ 
Gelegentlich der beschriebenen Versuche sind wir aber auch 
zu der Ansicht gekommen, dass es irrig ist, die schwefel- 
haltigen Körper im Erdöl als diejenigen Substanzen an- 
zusehen, welche hauptsächlich den unangenebmen Geruch 
des rohen Erdöles verursachen. Dieser dürfte in erster 
Linie ungesättigten Kohlenwasserstoffen zuzuschreiben sein, 
welche bei der Behandlung des QOeles mit Schwefelsäure 
von dieser Säure aufgenommen werden. Gelingt es doch, 
Oele und Erdildestillate mit Schwefelsäure zu desodorisiren, 
ohne dass eine nennenswerthe Verringerung des Schwefel- 
gehaltes zu constatiren ist. 

Die Schwefelsäure, welche wir zur Reinigung des Roh- 
Öhioerdöles verwendet hatten und welche nach Mabery 
und Smith das Material zur Darstellung der Alkylsulfide 
darstellen soll, verarbeiteten wir nun wieder genau nach 
Vorschrift. Aber auch hier war das Ergebniss ein gleich 
negatives, wie bei der Aufarbeitung der Pechelbronner 
Reinigungssäure: es gelang uns nicht, trotz verschiedenster 
Anordnung der Versuche, ein Kalksalz zu gewinnen, welches 
bei der Destillation mit Wasserdampf schwefelhaltige Producte 
geliefert hälte. 

Allerdings erhielten wir auch aus der Reinigungssiiure 
des Ohioöles ein hygroskopisches, in Wasser leicht lösliches 
Kalksalz, aber dasselbe zeigte genau die gleichen Eigen- 
schaften, wie das aus der Pechelbronner Reinigungssäure 
dargestellte. Diese Salzmasse, deren Reinigung uns in 
Ermangelung eines geeigneten Lisungsmittels bis jetzt 
nicht gelungen ist, besteht mindestens zum Theil aus 
ätherschwefelsauren Kalksalzen. Durch Zerlegen derselben 
mit Schwefelsäure und liingeres Kochen des Filtrates mit 
Wasser gelingt es — allerdings nur in geringer Menge — 
Alkohole abzuscheiden, welche sich durch Oxydation in 
Säuren überführen lassen. 

Nach diesen nichts weniger als ermuthigenden, aber 
gegenüber den Angaben von Mabery und Smith doch recht 
auffallenden Versuchsergebnissen hielten wir es für noth- 
wendig, uns Klarheit darüber zu verschaffen, ob unter den 
von jenen Autoren eingehaltenen Bedingungen überhaupt 
eine Einwirkung der Schwefelsäure auf Alkylsulfide statt- 
findet, eventuell welcher Art dieselbe sei und insbesondere 
ob die Bildung von Sulfosäuren zu constatiren wäre. 

Zu dem Zweck brachten wir Aethylsulfid (Mabery und 
Smith haben, wie oben erwähnt, dieses Sulfid ebenfalls aus 
Roh-Ohiodl gewonnen) bei gewöhnlicher und bei höherer 
Temperatur sowohl mit concentrirter Schwefelsäure, wie 
auch mit einer 40 Proc. Anhydrid enthaltenden Säure 


17 Die grosse Anzahl von Schwefelbestimmungen, welche 
wir gelegentlich dieser Versuche durchzuführen hatten, wurden 
alle in der Weise vorgenommen, dass 0,5 bis 1g Substanz mit 
etwa 100 ce rauchender Salpetersäure übergossen und zum Ge- 
misch ungeführ 10 g Kaliumchlorat nach und nach zugefügt 
wurden. Nach 1- bis 2stündigem Stehen bei gewöhnlicher Tem- 
peratur wird durch 12 bis 15 Stunden vorsichtig auf dem Sand- 
bade erhitzt, bis keine Oeltropfen mehr zu bemerken sind. Man 
dampft zur Trockne, tiltrirt eventuell von einer geringen Menge 
schwefelfreien Harzes ab und fällt im salzsauren Filtrat mit 
Chlorbarium. Schwefelbestimmungen nach Carius liefern, wegen 
unvollstündiger Oxydation der Oele, zu niederes Resultat. 


12 Ueber Schwefelverbindungen im Erdöl. 


zusammen. Das Erhitzen wurde sowohl im Kolben am 
aufsteigenden Kühler, wie auch im geschlossenen Rohr 
vorgenommen. Das Aethylsulfid löst sich zwar sofort in 
der Schwefelsäure auf, allein selbst bei 4- bis 5stiindigem 
Erhitzen auf 90 bis 100° schied sich beim Verdünnen der 
Probe mit Wasser fast sämmtliches Aethylsulfid unverändert 
ab. Selbst bei mehrtägigem Erhitzen einer Probe auf 150° 
zeigte sich beim Verdünnen der grüsste Theil des angewen- 
deten Aethylsulfides unverändert. Trennt man das un- 
veränderte Aethylsulfid von der verdünnten sauren Flüssig- 
keit und neutralisirt mit Barythydrat, so ist weder im 
Filtrat noch im Niederschlage ein lösliches oder unlösliches 
Barytsalz einer Sulfosäure aufzufinden. Dampft man aber 
das wässerige Filtrat ein, so hinterbleibt eine geringe 
Menge eines schwach braungefärbten, zerfliesslichen Körpers, 
der im Exsiccator strahlig erstarrt, beim Glühen auf dem 
Platinblech aber keinen Rückstand hinterlässt. Da beim 
Erhitzen des Aethylsulfides mit Schwefelsäure deutlich der 
Geruch nach schwefliger Säure wahrzunehmen ist, so war 
es naheliegend, auf die Bildung eines Sulfons zu schliessen. 
Zur Identificirung des erhaltenen Productes stellten wir 
uns nach der Vorschrift von Al. Saytze/f'? Diäthylsulfon 
(0,H;),SO, dar. Dieser Körper zeigte genau die gleichen 
Eigenschaften wie die bei der Einwirkung von Schwefel- 
säure auf Aethylsulfid in geringer Menge entstehende 
Substanz. 

Es darf somit als erwiesen angesehen werden, dass 
auch bei der Behandlung eines Roherdöles mit Schwefel- 
säure in der Wärme oder Kälte eine Einwirkung auf Alkyl- 
sulfide, wenn solche überhaupt vorhanden sind, keinesfalls 
in der Art stattfindet, dass sich Sulfosäuren bilden. Wie dem 
gegenüber die Angabe von Mabery und Smith, wonach aus 
der Reinigungssäure eine Salzmasse erhalten werden soll, 
welche durch Wasserdampf, unter Abspaltung von Alkyl- 
sulfiden, zerlegt werden könne, zu erklären ist, vermögen 
wir vorerst nicht zu sagen. 

Nach Mubery und Smith lassen sich aus dem bei der 
Zerlegung des Kalksalzes mit Wasserdampf erhaltenen Oele 
und speciell aus dessen Fractionen von niedrigem Siede- 
punkte mit alkoholischer Quecksilberchloridlösung „feste 
Krystalle“ abscheiden. Wir versuchten deshalb namentlich 
auch im Hinblick auf das eingangs erwähnte Kendall’sche 
Patent, ob etwa vorhandene Alkylsulfide sich durch alko- 
holische Quecksilberchloridlösung vielleicht direct aus dem 
Roh-OÖhioöle fällen liessen. Nun entsteht zwar auf Zugabe 
des Quecksilberchlorids eine deutliche Trübung, doch konnten 
wir ein fassbares Product auf diese Weise nicht erhalten. 
Wir unterwarfen daher das Rohöl der fractionirten Destil- 
lation, beobachteten aber schon bei 150° das Auftreten 
beträchtlicher Mengen von Schwefelwasserstof. Um Zer- 
setzung der Schwefelverbindungen hintanzuhalten, destil- 
lirten wir daher im luftverdünnten Raume bei einem 
Drucke von 45 mm und wieder bis zu 150°. Das Destillat 
bildete ein klares, schwach gelblich gefärbtes Oel von in- 
tensivem Zwiebelgeruch. Den Rückstand bildete eine 
dunkelbraune, stark mit ausgeschiedenem Paraffin durch- 
setzte Masse. 

Es mag nicht unerwähnt bleiben, dass wir uns noch- 
mals der Mühe unterzogen, sowohl das Destillat bis 150°, 
wie auch den Rückstand mit Schwefelsäure zu behandeln 


18 Liebigs Annalen, 1807 Bd. 144 S. 148. 
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und zu versuchen, das Mabery’sche Kalksalz zu erhalten: 
in beiden Fällen aber mit dem gleichen negativen Erfolge 
wie früher. 

Es wurden nun der Destillationsrückstand und das im 
Vacuum übergegangene Oel mit alkoholischer Quecksilber- 
chloridlösung versetzt. Im ersten Falle schied sich eine 
braune zähe Schmiere aus, aus welcher wir ein zur Unter- 
suchung geeignetes Product bis jetzt noch nicht isoliren 
konnten. 

Dagegen entstand in dem unter 150° überdestillirten 
Oele beim Zusammenbringen mit Quecksilberchlorid ein 
weisser käsiger Niederschlag'’; derselbe wurde zur Ent- 
fernung anhaftenden Oeles und mitniedergerissenen Queck- 
silberchlorides zuerst mit Petroläther und dann mit heissen 
Alkohol ausgewaschen. Nach dem Trocknen stellt diese 
Quecksilberchlorid- Doppelverbindung ein äusserst feines, 
auch unter dem Mikroskop amorph erscheinendes weisses 
Pulver dar, welches sich stark schwefelhaltig erwies. Der 
Körper istin Wasser, Aether, Petroläther, Aceton, Chloroform- 
Benzol und Schwefelkohlenstoff unlöslich, in Alkohol nur 
in ganz geringen Mengen löslich, so dass uns ein Um- 
krystallisiren bezieh. Umlösen desselben nicht gelang. Mit 
verdünnter Salzsäure erhitzt zersetzt sich die Substanz unter 
Schwefelwasserstoffbildung. Suspendirt man den Körper 
in Wasser, so wird er durch Schwefelwasserstoff zerlegt. 
Mit Wasserdämpfen lässt sich alsdann ein schwach gelb- 
gefärbtes, schwefelhaltiges Oel von äusserst unangenehmem 
Geruch übertreiben. 

Die beschriebene Quecksilberchlorid-Doppelverbindung 
hat gar keine Aehnlichkeit mit den entsprechenden Ver- 
bindungen des Aethylsulfides und auch des Merkaptans, 
wie wir uns durch directen Vergleich überzeugten. 

Eine vollständige Entschwefelung des Oeles ist uns 
durch Behandlung mit alkoholischer Sublimatlösung auch 
nicht gelungen. Das im Vacuum überdestillirte Oel ent- 
hielt 0,53 Proc. Schwefel, nach der Fällung mit Queck- 
silberchlorid noch 0,25 Proc. In demselben Destillate 
fanden wir nach der Reinigung mit Schwefelsäure noch 
0,38 Proc. Schwefel. 

Bei dieser Gelegenheit sei übrigens noch eine Angabe 
von Mabery und Smith berichtigt. Dieselben geben an, 
die Quecksilberchlorid-Doppelverbindung des Aethylsulfides 
(C,H,),S.HgCl, zersetze sich ohne zu schmelzen bei 140° ?°, 
Das von uns dargestellte Quecksilberchlorid-Additionsproduct 
des Aethylsulfides schmolz, ohne sich zu zersetzen, glatt 
bei 90°, wie dies auch schon vor langer Zeit von Loir”! 
beobachtet worden ist. 

Die Untersuchung der aus dem Öhioöl erhaltenen 
Quecksilberchlorid-Doppelverbindung wird fortgesetzt. 


Karlsruhe, Chemisch-technisches Laboratorium der techni- 
schen Hochschule, Februar 1892. 


19 Ist die Destillation des Oeles etwas zu weit getrieben 
worden, so dass die Abspaltung von Schwefelwasserstoff begann, . 
so zeigt der Niederschlag gelbliche Färbung, in Folge Bildung 
von Schwefelquecksilber. 

20 Berliner Berichte, 1889 S. 3304. 
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IX. Sicherungsanlagen auf Bahnhöfen oder besonders 
gefährdeten Bahnstellen. 


Die verschiedenen zur Sicherung der Züge auf Bahn- 
höfen oder an sonstigen, besonders geführdeten Bahnstellen 
dienenden Anlagen haben in Frankfurt eine hervorragende 
und ihrer Wichtigkeit angemessene Vertretung gefunden. 

Um vorerst von jenen 
Einrichtungen zu spre- 
chen, welche bloss die 
gegenseitige Abhängig- 
keit von Signalen zur 
Aufgabe haben, wären 
elektrische Verriegelungs- 

vorrichtungen (Ver- 
schlüsse) anzuführen, wel- 
che seitens der Firma 
= Peyer, Favarger und Co. 
in Neuenburg ausgestellt 
waren. Diese vom In- 
genieur Favarger con- 
struirten elektrischen Ver- 
schlussapparate weichen 
in ihrer Anordnung we- 
sentlich von denjenigen 
ab, die für gewöhnlich in 
Deutschland angewendet 
zu werden pflegen, und 
auch die fangirsignale 
(Disques de garage), zu 
deren Vervollständigung 
die gedachten Verriege- 
Jungen zu dienen haben, 
sind in den deutschen 
und österreichisch-unga- 
rischen Signalordnungen 
nicht vorgesehen. Der 
Doppelflügel V und die 
Laterne L eines solchen 
Signals (Fig. 65), wie 
es von der genannten 
Firma erzeugt wird, sind auf einer senkrechten Spindel 
befestigt, welche in dem gusseisernen, röhrenförmigen 
Säulenschafte S drehbar gelagert ist und oben die Blech- 
haube H trägt, um den Innenraum der Signalsäule gegen 


das Eindringen von Regen oder Schnee zu schützen. Der 
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Fig 65. 
Rangirsignal von Peyer, 
avarger und Co. 


Flügel parallel zur Bahn gestellt bedeutet: Rangiren er- 
laubt, der Flügel senkrecht zur Bahn heisst: Rangiren ver- 
boten. Diese Art Wendescheiben stehen auf grösseren Bahn- 
höfen der Schweizer und französischen Bahnen in der Regel 
in der Nähe der Einfahrtsweichen an den Rangirgeleisen 
oder am sogen. Auszugsgeleise und haben lediglich den 
Zweck, beim Rangiren in Anwendung zu kommen. Ge- 
stellt wird das Signal durch den betreffenden Bahnwärter 
oder den Rangirmeister, und zwar mit Hilfe der Kurbel X, 
indem dieselbe, wie dies die Fig. 66, 67 und 68 (worin 
die Einrichtung des Kurbelgehäuses G, Fig. 65, des Näheren 
dargestellt erscheint) ersehen lassen, ihre Bewegungen durch 
das Kegelrad g auf das doppelt so grosse, auf der Signal- 
spindel b festgekeilte Kegelrad e überträgt. Jede halbe 
Umdrehung der Kurbel entspricht somit einer Viertel- 
drehung der Spindel b, 
d.h. je einer Signal- 
umstellung. Der an 
der gusseisernen Ge- 
bäusewand festge- 
schraubte Träger 4, in 
welchem die Kurbel- 
achse A gelagert ist, 
trägt ausserdem noch 


die zwei von einander | TEN. Ca 
und vom leitenden Ap- E E 
paratkörper wohliso- uud 


lirten Contactfedern w 
und x, welche der auf 
h sitzende Daumen k 
bei jeder ganzen Um- 
drehung der Kurbel 
einmal in Berührung 
bringt; dabei ist k in 
solcher Lage auf h 
festgemacht, dass der 
Contactschluss w x nur 
erfolgt bezieh. besteht, wenn die Scheibe auf Rangir- 
verbot zeigt. Zum richtigen, genauen Einstellen der Signal- 
spindel bezieh. des Signals dient einerseits der auf der 
Signalspindel festgekeilte, cylindrische Gusskörper d, anderer- 
seits die in dem Winkelstücke p gelagerte, bei ¢ drehbare 
Klinke 7; erstere hat an vier Stellen prismatische Aus- 
schnitte m,, letztere hingegen das seitlich vorstehende 
Stück m, welches in die vorgenannten Ausschnitte oder 
Fallen hineinpasst und stets in einer solchen ruht und auf 
diese Weise die Spindel b unverrückbar festhält, wenn die 
Wendescheibe sich in einer Signallage befindet. An der 
Klinke l ist auch noch das nach abwärts reichende Winkel- | 
stück n festgeschraubt und am freien Ende das Ueber- 
gewicht o angebracht. Vermöge dieses Gewichtes wird |, 
welches, solange die Kurbel gedreht wird, mit m auf d 
10 


Fig. 66. 


Yerriegelungsvorzehiung von Peyer, 
Favarger und Co 
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schleift, stets im nächsten Einschnitte m einklinken und 
das Werk arretiren. Soll nachher die Scheibe wieder um- 
gestellt werden, so hat man die Klinke ! mit Hilfe des 
auf der vorderen Seite geradeführenden Hebels q aus-, 
d. h. hochzuheben, was einfach durch Herunterziehen des 


Py T 


messingenen Knopfes qı bewerkstelligt wird. Eine et- 
EUREN i Beschädi 
eo dia Wehe ii Feige 
y a = re zu starken Aufziehens 
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ATS der Klinke macht die 
Hemmung r unmög- 
lich. Die elektrische 
Verriegelung der ge- 
schilderten Vorrich- 
tung besorgt ein zwei- 
schenkliger Elektro- 
magnet M, der in 
Fig. 69 näher dar- 
gestellt ist, während 
Fig. 68 seine Lage, 
welche er im Stell- 
werkeeinnimmt, kenn- 
zeichnet. Auf der 
Achse s des polarisir- 
ten Ankers 4 ist ein 
Arm ı, der das eigent- 
liche Verschluss- oder 
Verriegelungsstück bildet, unverrückbar befestigt, so dass 
derselbe die Bewegungen des Ankers mitmacht, welcher 
sich, je nach der Richtung des Erregungsstromes mit dem 
Anschlagarme a an den einen oder an den anderen Elek- 
tromagnetschenkel an- 
legt. Der Aufstel- 
lungspunkt des Elek- 
tromagnetes im Wer- 
ke, sowie die Wicke- 
lung seiner Spulen 
sind so gewählt, dass 
u bei Erregung des 
Elektromagnetes 
durch positive Ströme 
nach links geworfen, 
die in Fig. 68 dar- 
gestellte Lage ein- 
nimmt, während nega- 
tive Ströme die in 
Fig. 69 gezeichnete 
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Fig. 67. 
Verriegelungsvorrichtung von Peyer, 
Favarger und Co. 
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unter 1 oberhalb des 
wagerechten Stückes 
des Winkels n. Ein 
Ausheben der Klinke / 
ist daher nicht möglich, weil n an u nicht vorüber 
kann; das Signal ist sonach in seiner Lage festgelegt, 
d. h. verriegelt. Im zweitgedachten Falle liegt « rechts, 
ausserhalb des Winkelstückes n, und es kann daher das 
Ausheben der Klinke ! bezieh. das Umstellen des Signals 
mittels der Kurbel X uneingeschränkt bewerkstelligt werden. 
“Will man sich überzeugen, ob das Werk wirklich verriegelt 
sei, so hat man nur leicht an dem Messingknopfe q, zu 
ziehen; kann derselbe nicht heruntergezogen werden, so 
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Fig. 68. 
Verriegelungsvorrichtung von Peyer, Favarger und Co. 
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befindet sich der Anker in der Verschlusstellung und es 
sind die geeigneten, später zu besprechenden Vornahmen 
zu treffen, um die Entriegelung zu veranlassen. Ist die 
Entriegelung aber erfolgt und soll eine Signalumstellung 
vollzogen werden, so zieht man den Knopf q} so weit 
herunter, als dies möglich ist, macht dann ungefähr eine 
Vierteldrehung mit der Kurbel X und lässt nunmehr g, 
wieder los, damit die auf d gleitende Nase m der Klinke / 
in der bereits erläuterten Weise in die nächstkommende 


Fig. 69. 
Verriegelungsvorrichtung von Peyer, Favarger und Co. 


Falle m, einschnappen kann, sobald eine halbe Umdrehung 
der Kurbel, d. h. eine Signalumänderung ausgeführt bezieh. 
vollzogen wurde. Die vorstehend geschilderte Verriege- 
lung ermöglicht es, die Handhabung der Rangirsignale der 
Aufsicht und Controle der Stationsleitung vorzubehalten, 
was überall geboten erscheint, wo die Verschiebungen 
während des Abgehens oder Ankommens von Zügen unter- 
bleiben müssen. Die Art und Weise der Verbindung, 
welche zwischen dem 
Stationsbureau und 
dem Rangirsignale ein- 
fachsten Falles platz- 
greift, zeigt dasStrom- 
laufschema Fig. 70. 
Sowohl im Stations- 
bureau J als bei dem 
Rangirsignale S, d.h. 
in der demselben zu- 
nächst liegenden Wiir- 
terbude //, befindet 
sich je ein Apparat, 
der aus einem Kurbel- 
umschalter U, einer 
optischen Controlvor- 
richtung M und einem 
Wecker W besteht; 
ausserdem ist noch 
eine Batterie B vor- 
handen. Die drei Pos- 
ten J, Jf und S sind 
mittels zweier Drahtleitungen L; und L, verbunden, wovon 
die erstere als eigentliche Blockirleitung und die letztere 
als Weckerleitung dient. Die einfache Anordnung der 
Umschalter kann ohne weiteres aus der Zeichnung ent- 
nommen werden; die Wecker sind gewöhnliche Selbstunter- 
brecher oder Selbstausschalter und die optischen Control- 
vorrichtungen bestehen aus einem Elektromagneten mit 
polarisirtem Anker, dessen Ankerachse ein rothbemaltes 
Scheibchen trägt, welches bei der einen Ankerlage hinter 
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einem Fensterchen des Apparatkastens sichtbar wird und 
dieses roth erscheinen lässt, bei der anderen Lage jedoch 
unsichtbar bleibt, so dass in diesem Falle das Fensterchen 
vermöge seines weissbemalten Hintergrundes Weiss zeigt. 
Das in der Fig. 70 dargestellte Verhiiltniss ist jenes, welches 
der normalen Ruhelage entspricht; dabei zeigt das Control- 
fensterchen in der Station Weiss, das in J/ Roth, die Um- 
schalterkurbeln stehen in der Mittellage, die Wecker schwei- 
gen, die Wendescheibe steht auf Rangiren verboten und ist 
elektrisch verriegelt; die beiden Contactfedern w und x be- 
rühren sich. In dieser Beziehung besteht in der Fig. 69 
insofern eine Unrichtigkeit, als der auf der Kurbelachse / 


Fig. 70. 


Stromlaufschema der Verriegelungsvorrichtung von Peyer, 
Favarger und Co. 


sitzende Daumen & — was der Uebersichtlichkeit wegen 
absichtlich veranlasst wurde — nach aufwärts gekehrt 
dargestellt erscheint, während er mit Rücksicht auf die 
Stellung des Sperriegels « nach abwärts stehen und die 
Feder w auf x drücken sollte. 

Soll nun rangirt werden, so hat der betreffende Rangir- 
meister oder Bahnwärter hierzu erst die Zustimmung und 
Erlaubniss der Stationsleitung einzuholen und zu diesem 
Ende seine Umschalterkurbel in J/ nach rechts umzulegen. 
In Folge dessen gelangt ein Strom vom -+-Pole der 
Batterie B, über d}, cy, Ey, Ey di, 9,6; in den Wecker W, 
und über Z,, fi, 7, Lo, 4, fa, Un 6 zum — -Pole zurück. Der 
Wecker in / läutet. Kann die Statiorsleitung die Erlaub- 
niss zum Rangiren ertheilen, so wird in J die Umschalter- 
kurbel U, nach links gestellt. Hierdurch gelangt die 
Batterie B, in Thätigkeit, und zwar vorerst vom -+- Pole 
über 10, U,, Fi a, M,, 9 und d, zum Zinkpole, dann ebenso 
über 10, U,, Fy, a), 8, Ly, 3, aa, Ma, 5, dy, C2, Ey, Zi und d}, so- 
wie über 10, U, Fy, a4, 8, Li 3, ay, 2, £, S, cy, Eo, Ey und d}. 
Durch diese Ströme wird das Fensterchen in I roth, jenes 
in Jf weiss gemacht und zugleich der elektrische Ver- 
schluss des Rangirsignals in S aufgeschlossen. Nach dem 
- Einlangen dieser Deblockirung, die sich durch das weiss- 
gewordene Fensterchen in JI signalisirt hat, bringt der 
Babnwirter oder Rangirmeister die Kurbel U, wieder in 
ihre Mittelstellung zurück; die Wendescheibe kann nun- 
mehr auf „Rangiren erlaubt” gestellt und mit dem Ran- 
giren kann begonnen werden. Will die Stationsleitung 
das Rangiren wieder einstellen lassen, so wird in J die 
Umschalterkurbel U, nach rechts gelegt, demzufolge von B, 
ein Strom über 10, U, f 7, Dy 4, fy 2, Wy 5, dy, Cy, By, 
E, und d, zur Wirksamkeit gelangt und den Wecker in // 
läuten macht. Gemäss dieses Auftrages hat der betreffende 


Bahnwärter oder Rangirmeister die Verschiebungen sofort 
einstellen zu lassen, ferner die Wendescheibe vorerst wieder 
auf Rangiren verboten zurückzustellen und sodann in J/ 
die Umschalterkurbel U, nach links zu legen. Hierdurch 
wird die Batterie B, in drei Schleifen geschlossen, und 
zwar über dy, cy, Ey, Ly, dis 9, My, ay, 8, Ly, 3, a, 2, £, w, 1, 
Fy, U, und 6, ferner über d}, 5, My, ug, 2, z, w, 1, Fy, U, 
und 6, sowie schliesslich über dy, c», S, x, w, 1, F}, U, und 6. 
Durch diese Theilstréme werden also sowohl M, als M, 
und S erregt, und da ihre Richtung die entgegengesetzte 
jener Ströme ist, welche, wie früher gesehen wurde, von I 
aus mit Hilfe des Umschalters U, in die gleichen Apparate 
entsendet wurden, so wird jetzt das Fensterchen zu M, 
wieder weiss, jenes zu M, wieder roth und das Stellwerk 
des Rangirsignals in S wieder verriegelt. Schliesslich bringen 
die Station, sowie der Wärter die Umschalterkurbel U in 
die Mittelstellung zurück, wonaeh die ganze Anlage ihren 
normalen Zustand wiedererlangt hat. 

In den seltensten Fällen kann jedoch das hier ge- 
schilderte Verhältniss zwischen den Rangirsignalen und 
der Stationsleitung als zureichend gelten, es erscheint 
vielmehr geboten, mindestens auch die zur Regelung der 
Zugseinfahrten dienenden Stationssignale mit den Rangir- 
signalen in directe Abhängigkeit zu bringen, damit die 
Stationsleitung ausser Stande gesetzt sei, eine irrthümliche 
Verfügung zu treffen. In diesem Sinne sind denn auch 
die Hipp’schen Distanzsignale, d. s. elektrische, mit Hilfe 
zweier Leitungen und einer galvanischen Batterie be- 
triebene Wendescheiben (vgl. Zetzsche, Handbuch der Tele- 
graphie, Bd. 4 S. 499, 524 und 532), welche die gleiche 
Aufgabe haben, wie vorgeschobene Bahnhofabschlussignale 
in Deutschland oder die sogen. Stationsdeckungssignale in 
Oesterreich-Ungarn, mit den bezüglichen Rangirsignalen 
entsprechend gekuppelt. Von den vorbesagten zwei Be- 
triebsleitungen dient die eine ausschliesslich nur fiir das 
Umstellen des Signals von Halt auf Frei und die zweite 
ebenso ausschliesslich für die Rückstellung von Frei auf 
Halt. Das Stellen der Distanzscheiben bezieh. die Entsen- 
dung der betreffenden Ströme geschieht mit Hilfe eines 
ganz ähnlichen Apparates, wie solche in Fig. 70 bei J 
und JI dargestellt sind, und zwar steht die Scheibe auf 
„Einfahrt verboten“ (Halt), wenn die Umschalterkurbel 
nach rechts gelegt ist, hingegen zeigt das Signal „Einfahrt 
erlaubt“ (Frei), wenn die Kurbel nach links liegt. Damit 
das Rangirsignal nur dann deblockirt werden könne, wenn 
das Distanzsignal auf Halt steht, ist die Leitung L, (Fig. 70), 
auf welcher der Deblockirstrom von der Station aus seinen 
Weg zum Rangirsignale finden muss, nicht direct an die 
Anschlussklemme 8 des zugehörigen Stellapparates, sondern 
vorher erst noch durch einen Federncontact geführt, der im 
Stellapparate des bezüglichen Distanzsignals, und zwar so 
angebracht ist, dass er nur durch die Umschalterkurbel 
des Distanzsignals geschlossen werden kann, wenn dieselbe 
ganz nach rechts umgelegt wurde, d. h. also, wenn das 
letztgenannte Signal selbst sich in der Haltlage befindet. 
Kaum weniger einfach ist die umgekehrte Bedingung er- 
füllt, nämlich dass ein Freistellen des Distanzsignals nur 
dann möglich sei, wenn das Rangirsignal auf Rangirverbot 
steht. Es wird zu diesem Ende jene Leitung, auf welcher 
die freigebenden Ströme ihren Weg zu nehmen haben, 
auch wieder nicht direct an die zugehörige Stellvorrich- 
tung, sondern vorerst durch die Stellvorrichtung des mit 
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dem Distanzsignal in Abhängigkeit zu bringenden Rangir- 
signals geführt und daselbst an die beiden Contactfedern 74 
und l} (Fig. 71) angeschlossen. Diese zwei Federn, welche 


zunächst dem Elektromagnete der zum Rangirsignal ge- 


hörigen Controlvorrichtung, M, in Fig. 70, auf einem 
Messingbügel P (Fig. 71) isolirt befestigt sind, müssen 
also erst leitend mit einander verbunden sein, wenn ein 
freimachender Strom zum Distanzsignal soll abgesendet 
werden können. Eine solche Verbindung entsteht, sobald 
der an einem zweisrmigen Hebel m,n isolirt befestigte 
Neusilberstift g an die beiden Federn gepresst wird. Für 
gewöhnlich drückt aber die um die Drehachse q gewundene 
Wurmfeder den linksseitigen Arm des Hebels m, n von 
den Federn l, lp weg und mit dem Ende m gegen das 
Ende & eines um o drehbaren Tasterhebels T. An dem 
linksseitigen Ende des Hebels m, n ist ferner ein seit- 
lich vorstehender Stahlstift s eingesetzt und im Anker A 
eine Bohrung vorhanden, die dem Stifte genau gegenüber 


J 


er: 


A 


Fig. 71. 
Favarger’s Blockverschluss. 


liegt, wenn die Controlvorrichtung bezieh. die Ankerlage 
dem Signale „Rangiren verboten“ (Fensterchen im Tele- 
graphenbureau weiss) entspricht. Bei der zweiten Anker- 
lage (Fensterchen roth) liegt jedoch das volle Fleisch des 
Ankers dem Stifte s gegenüber. Vermöge dieser Einrich- 
tung wird ersterenfalls, wenn man den durch die Kasten- 
wand des Rangirsignalstellappsrates nach aussen geführten 
Tasterknopf 7' niederdrückt, der Arm n oder vielmehr der 
Stift g an die Federn /, und h gepresst und von einer 
zur anderen der Stromweg hergestellt, wobei der Stift s 
in die gegenüberliegende Ankerbohrung eintritt; zweiten- 
falls kann hingegen T nicht so weit niedergedrückt werden, 
dass g an die Contactfedern gelangt, weil sich s gegen A 
stemmt. Um das Distanzsignal auf Erlaubte Einfahrt zu 
stellen, muss also nicht nur die Umschalterkurbel im zu- 
gehörigen Stellapparate nach links gestellt sein, es muss 
auch der im Stellapparate des mit dem Distanzsignale in 
Abhängigkeit gebrachten Rangirsignals vorhandene Taster 7' 
niedergedrückt werden, was jedoch dargestelltermaassen 
lediglich möglich ist, wenn das letztgenannte Signal auf 
Rangiren verboten zeigt und in dieser Lage verriegelt ist. 
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Eine in dieser Art gegenseitig gekuppelte Anlage, 
bestehend aus zwei Distanzsignalen und zwei Rangirsignalen, 
steht beispielsweise in Chiasso, Station der Gotthardbahn, 
ın Benutzung. 

Einen ganz besonders imposanten Eindruck machten 
die von Siemens und Halske in der Halle für Eisenbahn- 
einrichtungen aufgestellt gewesenen Stations-Blockeinrich- 
tungen und Weichen- und Signalstellwerke für die Ostseite 
des Bahnhofes Zütfen. Durch eine oberhalb dieser Appa- 
rate aufgehängte grosse Zeichnung war die genannte Station 
der „Niederländischen Staatsbahnen“ mit ihren drei ein- 
mündenden eingeleisigen Bahnstrecken und der gesammten 
Geleisanlage ersichtlich gemacht. Der Apparat für die 
Station erhielt 14 Blockfelder; das Stellwerk für die Weichen 
und Signale war dreitheilig und umfasste 22 Blockfelder. 
Der ganzen Anordnung liegt die Bedingung zu Grunde, 
dass die Station die ausschliessliche Verfügung über sämmt- 
liche Ein- und Ausfahrten besitzt und dass dio Lage der 
Ein- und Ausfahrtsignale sowohl in der Stellung auf Frei, 
als auf Halt von der Station festgehalten und nur mit 
ihrer Zustimmung gewechselt werden kann. Nebenbei ist 
die Einrichtung auch mit der ähnlichen Sicherungsanlage 
der Westseite des Bahnhofes Zütfen und mit den von dort 
nach den Richtungen Deventer, Hengeloo und Winterswyk 
laufenden drei Blocksignallinien in Verbindung gebracht. 
Der elektrische Theil der einzelnen Blockfelder gleicht im 
Wesentlichen den bekannten Siemens und Halske’schen 
Apparaten dieser Gattung; die Verriegelungsmechanismen 
jedoch, welche die wechselseitige Abhängigkeit der Block- 
felder eines Stellwerkes zu bewirken haben, sind in Ab- 
weichung von der früher und für gewöhnlich angewendeten 
Constructionsform nicht der Höhe nach, sondern der Breite 
bezieh. Länge nach angeordnet, was die Uebersichtlichkeit 
erhöht und, wie es scheint, insbesondere etwa später 
wünschenswerthe oder nothwendige Aenderungen im Ab- 
hängigkeitsverhältnisse leichter ausführen lässt. 

Aehnliche grosse Anlagen waren vom Wiener Werke 
der Firma Siemens und Halske in dem Pavillon nächst der 
Telephonhalle ausgestellt und sind diesbezüglich seitens 
der bezeichneten Anstalt die nachstehenden näheren Er- 
läuterungen bekannt gegeben worden. Das für einen 
Weichenthurm bestimmte, in Fig. 72 und 73 ersichtlich 
gemachte Stellwerk mit Fahrstrassenverschluss ist mit dem 
im Stationstelegraphenbureau aufgestellten Blockapparate 
durch die später noch des Näheren in Betracht zu ziehende 
entsprechende Anzahl von Leitungen verbunden. Selbst- 
verständlich können in einer Station aber auch zwei oder 
mehrere Stellwerke vorhanden sein, die dann alle mit dem 
Blockapparate der Station in übereinstimmender Weise in 
Verbindung gebracht sind. Das Hebelwerk des Stellwerkes 
gleicht im Wesentlichen ganz der bekannten Siemens und 
Halske’schen Anordnung dieser Gattung und besteht also 
vorerst aus zwei oder nach Erforderniss aus mehreren 
gusseisernen Ständern S, welche durch zwei Querträger P 
und Q zu einem festen Gestelle verbunden werden. Auf 
den Querträgern sind vorn, und zwar behufs Raumerspar- 
nisses in zwei ungleich hohen Reihen, die gusseisernen 
Böcke festgeschraubt, in welchen die Achsen der Hebel- 
rollen R lagern. Ueber jede der letzteren ist ein in den 
Doppeldrahtzug der betreffenden Signalvorrichtung oder 
Weiche eingeschaltetes Kettenstück geschlungen und an 
derselben festgemacht, so dass Drehungen der Rolle auch 
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ein Hin- und Zurückgehen des Drahtzuges, d. h. ein Um- 
stellen des Signals bezieh. der Weiche bewirken. Die mit 
R fest verbundenen Hebel H dienen also zum Stellen der 
Weichen, Scheibensignale und einflügeligen Semaphore und 
sind zwei- oder dreistellig, je nachdem sie in zwei oder 
drei bestimmten Dagen in den Lagerböcken B, wie Fig. 78 
ersehen lässt, einklinken können. Das Ein- und Ausklinken 
geschieht gleichzeitig mit dem Ergreifen oder Loslassen 
des Hebelgriffes G. Zur Erleichterung der Uebersicht er- 
halten die zu Weichen gehörigen Hebel einen schwarzen, 
die Signalhebel hingegen einen grellrothen Anstrich. Ausser- 
dem tragen alle Stellhebel am Griffe gegossene Täfelchen 
mit der genauen Bezeichnung des zugehörigen Signals oder 
der Weiche. An der Rückseite des Stellbockes befinden 


zugehörigen Vorsignals besteht überdem eine unmittelbare 
Abhängigkeit, nämlich die sogen. Wechselsperrung, vermöge 
welcher beim Signalwechsel von Halt auf Frei stets zuerst 
das Einfahrtsignal gezogen werden muss, ehe das Vorsignal 
umgestellt werden kann, während umgekehrt, beim Zurück- . 
bringen der Signale von Frei auf Halt, das Einfahrtsignal 
erst gestellt werden kann, nachdem das Vorsignal bereits 
in die Haltlage gebracht worden ist. Auf dem Schieber- 
kasten K befindet sich der sogen. Fahrstrassenanzeiger F, 
d.i. gleichfalls ein Blechkasten, in dessen Vorderseite so 
viele viereckige Fenster v eingeschnitten sind, als Einfahrts- 
geleise bezieh. Fahrstrassen und Einfahrtsstrecken in Be- 
tracht kommen. Jedes Fensterchen repräsentirt also eine 
bestimmte Fahrstrasse. Dabei sind die Fensterchen bezieh. 
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Stellwerk mit Fahrstrassenverschluss von Siemens und Halske in Wien. 


sich hinter jedem StelJhebel zwei Kettenrollen r; und 19, 
über welche die zu dem bezüglichen Drahtzuge gehörende 
‚Kette weiterläuft. Auf dem oberen Querträger P ruht 
der verschlossene sogen. Schieberkasten K, der die Mecha- 
nismen zur Bewirkung der gegenseitigen Abhängigkeiten 
zwischen den Signalen und Weichen enthält. Von Aus- 
schnitten, die im Umfange der Hebelrollen angebracht 
sind, gehen nämlich senkrechte Sperrstängelchen nach auf- 
wärts in den Schieberkasten und hängen dort mit Klinken, 
Achsen und Schiebern systematisch zusammen. Soll einer 
der Stellhebel aus seiner Ruhelage in eine andere gebracht 
werden können, so muss das zugehörige vorgedachte Sperr- 
stängelchen nach aufwärts ausweichen können. Ist dies 
jedoch in Folge der Lage der darüberstehenden Schieber 
nicht möglich, dann ist es auch nicht möglich, den Hebe! 
auszuklinken und umzustellen, d.h. in diesem Falle ist 
die betreffende Signalvorrichtung oder Weiche verschlossen. 
Zwischen dem Hebel jedes Einfahrtsignals und jenem des 


die einzelnen Fahrstrassen, die von den Zügen einer Ein- 
fahrtsstrecke benutzt werden können, neben einander gruppirt 
und jede dieser Gruppen wird durch einen gemeinsamen 
Rahmen und eine bezügliche Ueberschrift deutlich gekenn- 
zeichnet. Zu jeder solchen Gruppe gehört auch ein mit 
einer Abfallscheibe versehener Wecker W. Unter jedem 
Fensterchen v ist ein Handgriff (Knebel) k angebracht, der 
für gewöhnlich links liegt und mittels welchem die die Stell- 
hebel verschliessenden Schieber bewegt werden können. 
Rechts auf dem Schieberkasten befindet sich der Wärter- 
blockapparat M,, der zweierlei Blockverschlüsse enthält, 
nämlich sogen. Signalblocks, die die Hebel der Einfahrt- 
signale verschliessen, und sogen. Fahrstrassenblocks, welche 
die Fahrstrasse selbst, d. h. die Hebel der in der Fahr- 
strasse liegenden Weichen festhält. Von den ersteren 
müssen so viele vorhanden sein, als Einfahrtsignalhebel in 
das Stellwerk einbezogen sind; die Anzahl der letzteren 
entspricht der Zahl der Einfahrtstrecken bezieh. der Gruppen 
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im Fahrstrassenanzeiger. Eigene Contactvorrichtungen sind 
unter jedem Fensterchen » des Fahrstrassenanzeigers im 
Schieberkasten angebracht und stehen mit der Achse des 
bezüglichen Knebels k so in Verbindung, dass beim Um- 
. legen des Knebels nach rechts die Einschaltung, beim Zurück- 
legen nach links die Ausschaltung der Telegraphenleitung 
zum Stellwerke erfolgt. Für gewöhnlich stehen am Hebel- 
werke alle zweistelligen Hebel H mit den Griffen G nach 
abwärts, die dreistelligen in der Mittelstellung. Die 
Fenster v des Fahrstrassenanzeigers sind weiss, jene der 
Signalblockapparate f roth und die der Fahrstrassenblock- 
werke f} ebenfalls weiss. 

Sowohl am Stellwerk- als wie am Stationsapparate — 
letzteren stellt Fig. 74 in der Seiten- und Vorderansicht, 
Fig. 75 in der Draufsicht dar — sind die elektrischen 
Blockverschlüsse von der bekannten Siemens-Halske’schen 


Heft 4. 


nur diese Leitung geschlossen. Der Stellwerkswärter kann 
dagegen wieder nur jene Fahrstrasse verschliessen, für die 
die Leitung geschlossen worden ist, und so ist es unmög- 
lich, die Einfahrts- und Distanz-(Vor-)Signale aus entgegen- 
gesetzten Richtungen freizugeben. 

Soll also ein Zug eingelassen werden, so stellt der 
Stationsbeamte den in Frage kommenden Knopf k auf das 
betreffende Geleis (Einfahrtstrasse) ein und läutet dann 
mittels des Weckertasters T des bezüglichen Fahrstrassen- 
blockapparates vor. Hierbei ertönt der hinzugehörige 
Wecker W am Stationsapparate sowohl, als wie jener am 
Stellwerke, wo überdem im betreffenden Fenster v (Fig. 72) 
des Fahrstrassenanzeigers die Nummer des vorgeschriebenen 
Einfahrtgeleises sichtbar wird. Gleich nach dieser Vor- 
nahme gibt der Stationsbeamte nun auch das der an- 
geordneten Einfahrt entsprechende Einfahrtsignal frei, 


Einrichtung. DieStations- 
einrichtung besteht wie- 
der aus so vielen Fahr- 
strassenblocksätzen, als 
Bahnlinien einmünden, 
und ebenso vielen Signal- 
blocksätzen, als Signale 
vorhanden sind. Ausser 
den Leitungen für diese 
Blocksätze muss noch für 
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indem er in bekannter 


Be a i en — wv L Weise die betreffende 
1 oa oy La Blocktaste D (Fig. 74) 
ER: We A ER E. niederdrückt und mit sei- 
E a) | w aw ay | a ap | | nem Inductor J Wechsel- 
kel ken eek _ = | ströme entsendet, wobei 
iste Ge U 4s) er sich selbst blockirt; 


dabei verwandelt sich das 
bisber roth gewesene 
Blockfensterchen f des 


jede Fahrstrasse des Fahr- 
strassenanzeigers je eine 
vom Stellwerke zum Sta- 
tionsblockapparate füh- 
rende Telegraphenleitung 


Stationsapparates in 
. Weiss. Am Wärterblock- 
apparate hat dieses De- 
blockiren des Einfahrt- 
signales vorläufig noch 


Darstellung der Geleise- 
anlage zeigt, die Fahr- 


mittels des zugehörigen 
Knebels K (Fig. 72). 


vorhanden sein. keine Folgen. Der Wär- 

Unter den Block- ter bringt auf das vor- 
apparatsätzen des Sta- ae e, gedachte Signal hin die 
tionsapparates befindet Ey der avisirten Fahrstrasse 
sich in einem Schutz- | | entsprechenden Weichen- 
kasten A, welcher auf | l hebel in die gehörige 
seiner Deckplatte eine | | Lage und sperrt dieselbe 
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strasseneinschalte- und 
Sperrvorrichtung. Fir 
jede der einmiindenden 
Fahrstrassen ist hier ein 
Schubknopf ky, ko..... 
angebracht, welcher auf die verschiedenen Geleise J, JI, III... 
durch Verschiebung längs eines im Kastendeckel vorhan- 
denen Schlitzes m; ni, many... eingestellt werden kann. 
In der Ruhelage befinden sich alle Schubknöpfe in der 
sogen. Nullstellung, d. h. sie sind in diesem Falle auf gar 
keine Fahrstrasse eingestellt. In dieser Fahrstrassenein- 
schaltevorrichtung ist die gleichzeitige Einstellung sich 
kreuzender Einfahrtswege durch selbsthätige Schieber ver- 
hindert; für die Durchfahrt eines Zuges ist es jedoch 
immerhin möglich, auf beiden Bahnhofsseiten dieselbe Fahr- 
strasse zu stellen. Ebenso ist die Freigabe der verschie- 
denen auf einer Einfahrtseite für verschiedene Einfahrts- 
linien geltenden Signale möglich, wenn die betreffenden 
Fahrstrassen sich nicht kreuzen. Durch das Einstellen 
eines Knopfes & auf irgend ein Geleise wird jene Tele- 
graphenleitung, welche der zugehörigen Fahrstrasse (Fenster- 
chen + am Stellwerksapparate) entspricht, und zwar stets 


Fig. 74. 
Blockverschlüsse von Siemens und Halske. 


Hierdurch wurde gleich- 
zeitig die Blockleitung 
am Stellwerke eingeschal- 
tet, und der Wärter ver- 
schliesst nunmehr die 
Stellbebel mittels des betreffenden Fahrstrassenblock- 
apparates durch Niederdrücken des Deblockirtasters D, und 
Drehen der Inductorkurbel. Demzufolge wird das zuge- 
hörige Fensterchen f; beim Stellwerksapparate sowohl als 
am Stationsapparate roth und der Schubknopf k (Fig. 75) 
im Stationsbureau durch die aufwärts gehende Sperrstange 
des Blockverschlusses gesperrt. Jetzt hat nun auch der 
schon früher von der Station freigegebene Signalblock- 
apparat des Stellwärters den Signalhebel daselbst that- 
sächlich frei gemacht. Sollte der Wärter irrthümlich eine 
andere als die vom Stationsbeamten angegebene Fahr- 
strasse gestellt haben, so kann dieselbe nicht von ihm 
verschlossen werden. Der Fahrstrassenblock wird durch 
die Signalfreigabe gesperrt, so dass die Blocktaste nicht 
niedergedrückt werden und die Fahrstrasse nicht mehr 
freigegeben werden kann, bis das Signal wieder auf Halt 
gestellt und verschlossen wurde. 
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Nachdem der Wärter die vorgedachte Blockirung der 
Fahrstrasse und die völlige Freimachung des Einfahrt- 
signalhebels vollzogen hat, stellt er letzteren auf Frei und 
sodann das Vorsignal gleichfalls auf Erlaubte Einfahrt. 
Diese Signale werden nach dem Vorbeifahren des Zuges 
in umgekehrter Reihe wieder auf Halt zurückgebracht und 
mittels des Blockapparates in bekannter Weise verschlossen, 
wobei sich das bezügliche Fensterchen f in der Station 
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Fig. 75. 
Blockverschlüsse von Siemens und Halske. 
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wie am Stellwerke wieder in Roth umwandelt, während 
der Fahrstrassenverschluss am Stationsapparate unter einem 
wieder frei gemacht worden ist. Die Weichenlage bleibt 
jedoch noch immer verschlossen, bis der Stationsbeamte 
den Fahrstrassenapparat des Wärters deblockirt, wobei das 
Fensterchen f, des betreffenden Blockverschlusses in der 
Station wie beim Stellwerke wieder weiss wird. Erst nach 
all diesen Vornahmen kann und muss der 
Knopf & (Fig. 75) in der Fahrstrassenein- 
schaltevorrichtung der Station auf die Null- 
stellung zurückgebracht werden und ist der 
Stellwerkswärter im Stande und gehalten, 
die Verschlusskurbel Æ (Fig. 72) nach links 
zurückzulegen, wodurch die Nummer im Fen- 
sterchen v verschwindet und alle Weichenhebel 
wieder frei beweglich werden. 

Das Schwergewicht dieser im Ausstellungs- 
verzeichnisse der Firma Siemens und Halske 
als System Rank bezeichneten Einrichtung 
liegt darin, dass ausser den gewöhnlichen 
Sicherheiten auch noch die Umstellung der für eine frei- 
gegebene Fahrstrasse gestellten Weichen nicht bloss von 
der erfolgten Rückstellung des betreffenden Fahrsignals, 
sondern auch noch von der vorausgegangenen Erlaubniss, 
d. h. Deblockirung seitens der Station, abhängt, und dass 
also, nachdem diese Deblockirung bei correcter Dienst- 
abwickelung erst nach erfolgtem Eintreffen des Zuges statt- 
findet, keine Weiche der Fahrstrasse während des Befahrens 


durch den Zug umgestellt werden kann. 
(Fortsetzung folgt.) 


Schraubenschneidmaschinen. 
l Mit Abbildungen. 
G. Krebs’ Schraubenschneidmaschine. 

Mittels des in Fig. 1 und 2 ersichtlichen Schneidkopfes 
(D. R. P. Nr. 50713 vom 24. August 1889) wird bei fort- 
laufender Kreisung der Schneidkopfspindel das Auf- und 
Zuschieben der Schneidbacken durch zwei Bandbremsewerke 
ermöglicht, wobei die Einstellung derselben nach dem Bolzen- 
durchmesser durch ein Zeigerwerk sichergestellt wird. 

An dem Spindelkopf A sind zwei Schenkel angedreht, 
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zwischen welchen aber ein Scheibentheil X stehen bleibt, 
der an zwei gegenüberliegenden Stellen segmentartig aus- 


| geschnitten ist. 


In einem dieser Flügeltbeile ist in der Mitte ein cylin- 
drisches radialgerichtetes Loch eingefräst, in welches, durch 
ein Deckelstück a gehalten, ein Winkelgetriebe P frei- 
drehend eingesetzt ist. 

In dieses greift nun von links eine Scheibe B mit 
Kegelzahnkranz und von rechts eine ebensolche C ein, an 
der aber ausserdem der Ringtheil D angeschraubt wird, 
in welchen drei ansteigende Bogenflächen (Sellers’ Kopf) 
vorhanden sind, an denen die in Radialschlitze des Kopfes A 
geführten Schneidbacken sich stützen. Zudem wird an 
diesem Ringtheil eine Deckelplatte angeschraubt, während 
die Bogenleisten S zum Zurückziehen der Schneidbacken 
an das Ringstück C angeschraubt sind. 

Nun ist sowohl über C als auch über B je eine Hebel- 
bandbremse gelegt, welche, einseitig in Thätigkeit gesetzt, 
eine Relativverdrehung der Scheibe CD zur Spindel A 
in je einer Drehrichtung veranlassen. 

Wird die auf CD gelegte Bandbremse F gespannt, 
und dadurch die Drehung von CD gegenüber A ver- 
zögert, so schieben sich die Schneidbacken S radial zu- 
sammen, eine Bewegung, die so lange andauert, bis durch 
eine stellbare Anschlagschraube L, die an der Scheibe C 
angestellt wird und an den Flügelansatz X anschlägt, diese 


Fig. 1. 
Krebs’ Schraubenschneidmaschine. 


Relativbewegung unterbrochen wird. 

Weil nun diese Druckrichtung mit der Drehrichtung 
zusammenfällt, so ist nicht nur die Anstellung der Gewind- 
schneidstähle durch den Bogenzwischenraum x begrenzt, 
sondern auch in einfachster Weise sichergelegt. 

Wenn nun nach Beendigung des Schnittes die auf die 
Scheibe B gelegte Bremse E in Wirksamkeit gesetzt wird, 
so muss sich durch Vermittelung des Kegelgetriebes P die 
Scheibe (CD) rückläufig mit doppelter Geschwindigkeit 
drehen, wodurch die Gewindeschneidstähle @ aus dem ge- 
schnittenen Gewinde rasch herausgezogen werden. 


Carton’s Gewindeschneidbohrer. 
Um einen reineren Schnitt und, durch Vermeidung 
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Fig. 3. 
Carton's Gewindeschneidbohrer. 


überflüssiger Reibung, auch einen leichteren Gang des Ge- 
windeschneidbohrers zu erhalten, entfernt Carton je zwei 
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Zwischengänge eines dreischneidigen Gewindbohrers derart, 
dass diese Aussparungen versetzt sind, so dass trotzdem 
ein ununterbrochener Schnittangriff ermöglicht ist. Als 
Hauptvorzug dieses Werkzeuges wird die leichte Entfern- 
barkeit der Spine angegeben. (Revue générale, 1890 Bd. 4 
Nr. 8*S. 59.) 


Die Gefahren bei der Erzeugung der 
Explosivstoffe. 


Von Oscar Guttmann. 
(Vortrag, gehalten am 7. März 1892 in der Society of Chemical 
Industry in London.) 

Die Gefahren, welche mit Explosivstoffen verbunden 
sind, können naturgemäss in ein Wort zusammengefasst 
werden, allerdings ein schreckliches: Explosion. Wer 
jemals das traurige Geschick hatte, eine grosse Confla- 
gration von Explosivstoffen mit anzusehen, wird den Ein- 
druck dieses Schauspieles sein ganzes Leben hindurch wohl 
schwerlich vergessen. Ein kurzer heftiger Schlag in der 
Luft, riesige rothe Flammen zum Horizonte schiessend, 
gefolgt von undeutlichen dunklen Massen, dann ein dumpfer 
Schauer von fallendem Schutt, und dann — tödtliche Stille. 
Wo noch vor einer Secunde ein nettes, reinliches Gebäude 
stand, und geschüftige Hände arbeiteten, da ist jetzt kaum 
eine Spur geblieben; eine tiefe Grube ist im Boden aus- 
gehöhlt, und rundherum auf grosse Entfernungen liegen 
zerstreut die Fragmente des Hauses, der Maschinen und 
— der Arbeiter. Es ist sogar schwierig, dieselben zu 
identificiren. Ihre Kleider, sofern sie nicht aus Schaf- 
wolle gemacht sind, sind verbrannt, ihre Gesichtszüge sind 
nicht wieder zu erkennen, und nur manchmal dient ein 
Schuh oder einzelne Gliedmaassen als das einzige Kenn- 
zeichen in dieser grausigen Arbeit. 

Die Ursache der Explosion kann selten mit vollständiger 
Genauigkeit gefunden werden. Wenn man die Berichte 
der englischen Explosivstoffinspectoren liest, so wird man 
fast immer mehr als eine mögliche Ursache angegeben 
finden, zugleich aber auch verwundert sein über die Summe 
der darin entwickelten Genialität, welche noch jedesmal eine 
nützliche Lebre für die daran Interessirten lieferte. Un- 
glücklicher Weise werden solche Berichte nur in England 
veröffentlicht, und die wenigen kurzen Notizen, welche 
von anderen Ländern kommen, sind ganz ungenügend, um 
den Fabrikanten hinreichende Anhaltspunkte zur Vorsorge 
für ihre Arbeiter und ihr Eigenthum zu liefern. Ich finde, 
es sei Jedermanns Pflicht, seine Erfahrungen in dieser 
Hinsicht preiszugeben, und dies veranlasst mich, eine zu- 
sammenfassende Skizze über die Ursachen der Gefahren 
im Zusammenhange mit der Erzeugung von Explosivstoffen 
zu geben. 

Constatiren wir zuerst, was eine Explosion ist. 

Man ist allgemein einig darüber, dass sie der plötz- 
liche Zerfall einer mechanischen Mischung oder chemischen 
Verbindung in ihre Componenten ist, wobei in einem 
kurzen Zeitraume grosser Druck entwickelt wird. Eine 
solche Explosion kann durch verschiedene Mittel verursacht 
werden, welche nicht in allen Fällen die gleichen sind. 
Manchmal bringt Entzündung den Zerfall hervor, häufig 
ein Schlag, Reibung, ein elektrischer Funke, Schwingungen, 
plötzliche Erhitzung u. s. w., stets aber ist es nothwendig 
— wie Sir Frederick Abel zuerst hervorhob, dass eine 
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gewisse Anzahl von Schwingungen, und Schwingungen be- 
sonderer Art als Folge einer der oberwähnten Ursachen 
auftreten, um Explosion hervorzurufen. 

Chlorstickstoff explodirt, wenn er in siedendes Wasser 
geworfen wird. Bestreicht man ein winziges Papierstück- 
chen mit Jodstickstoff, dessen Explosionstemperatur 100° 
ist, und lässt es von etwa 1 m Höhe aus frei zur Erde 
flattern, so explodirt es beim Berühren der Erde. Legt 
man ein solches Papierstückchen auf eine Bassgeige und 
streicht die H-Saite, so bleibt es unbeeinflusst, es explodirt 
aber, wenn man die G-Saite streicht, welche eine grössere 
Schwingungszahl als 60 in der Secunde hervorruft. Wird 
eine Pulverladung im verdämmten Bohrloche entzündet, so 
brennt sie schichtenweise so lange ab , bis der Gasdruck 
und die Wärme Explosion bewirken. 

Entzündet man solcherart Dynamit, so wird es bloss 
verbrennen, ohne zu detoniren. Legt man sie auf einen 
Amboss und führt einen scharfen Schlag in einem Winkel 
(glancing blow), so werden alle Sprengstoffe der Praxis 
detoniren. Dynamit explodirt zwischen Stahl und Stahl 
bei einer Schlagarbeit von 0,75 mk, Pulver bei einer sol- 
chen von 7,75 mk; wihrend jedoch die Explosion durch 
das ganze Pulver sich fortpflanzt, detonirt Dynamit ge- 
wöhnlich nur an der vom Schlage getroffenen Stelle. Lässt 
man über einer Schiessbaumwolladung eine Dynamitpatrone 
detoniren, so wird erstere bloss ausbrennen ; umgekehrt 
wird Schiesswolle das Dynamit sicher zur Explosion bringen. 
Jeder Explosivstoff hat eine bestimmte Temperatur, über 
welche hinaus er nicht plötzlich erwärmt werden kann, 


ı ohne dass er detonirt; diese Temperatur ist z. B. für Jod- 


stickstoff 100°, für Nitropräparate durchschnittlich 180 
bis 184°, für Pulver zwischen 270 und 320° u. s. w. 

Es folgt aus deın oben Gesagten, dass eine Explosion 
nicht lediglich dem Umstande zuzuschreiben ist, dass der 
Explosivstoff auf eine gewisse Temperatur erhitzt wurde, 
ja der Schlag oder die Reibung, welche eine grosse Anzahl 
von Explosivstoffen detoniren machen, können ganz un- 
genügend sein, um die Temperatur irgendwie von Bedeu- 
tung zu erhöhen, selbst wenn der Schlag auf einen einzigen 
Punkt concentrirt wird, wie mit dem „glancing blow“ 
(Streifschlag). 

Andererseits soll man sich vor allem hüten, was 
Schwingungen von genügender Menge und Häufigkeit in 
dem Explosivstoffe hervorrufen könnte. So ist es z. B. 
wohlbekannt, dass eine Stimmgabel eine grössere Anzahl 
von Schwingungen hervorbringt, wenn sie gegen einen 
Stahlgegenstand geschlagen wird, als wenn dies gegen 
Bronze, Stein oder Holz geschieht, und dasselbe ist der 
Fall bei einem Explosivstoffe, welcher auf oder zwischen 
verschiedenen Körpern sich befindet. Stahl gegen Stahl 
ist am gefährlichsten, Holz gegen Holz am unschädlichsten. 
Dennoch hat Dr. Dupre gezeigt, dass ein Streifschlag, ge- 
führt mit einem Besenstiele gegen einen hölzernen Fuss- 
boden, die meisten Explosivstoffe detoniren macht. Natür- 
lich hängt viel davon ab, in welchem Zustande der Explosiv- 
stoff selbst sich befindet. Ein Schlag auf eine ganze Patrone 
Sprenggelatine kann ganz barmlos sein, wenn aber genügend 
Kraft ins Spiel kommt, um die Patrone platt zu schlagen, 
und eine dünne Schichte einem hinreichend starken Schlage 
auszusetzen, dann kann dies eine Explosion der ganzen 
Patrone zur Folge haben. Es macht auch einen grossen 
Unterschied, ob der Explosivstoff warm oder kalt ist. Im 
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warmen Zustande ist jeder Explosivstoff empfindlicher so- 
wohl gegen Zersetzung, wie gegen Schlag oder Reibung. 

Die Ursachen einer Explosion können in zwei Klassen 
eetheilt werden: mechanische oder chemische. Mechanische 
Ursachen sind hauptsächlich Schlag, Reibung oder Ent- 
zündung irgend einer Art. Die chemischen Ursachen 
wechseln mit der Natur des Explosivstoffes. Mechanische 
Mischungen, wie Schiesspulver, Roburit u. dgl., sind unter 
gewöhnlichen Verhältnissen chemischen Veränderungen 
nicht unterworfen, aber chemisch verbundene Körper haben 
stets einen gewissen Mangel an Beständigkeit, welcher nur 
durch sorgfältige Erzeugung vermieden werden kann. 
Natürlich gibt es auch mechanische Mischungen, welche 
der Zersetzung ausgesetzt sind, und ich habe da nur nöthig 
auf die Chloratmischungen hinzuweisen, welche, besonders 
bei Feuerwerken, manche Unglücksfälle verursacht haben. 

Im Nachfolgenden beabsichtige ich jeden Explosivstoff 
für sich zu behandeln, und die in jedem Stadium der Er- 
zeugung vorkommenden Gefahren anzudeuten. Natürlich 
werde ich nur von solchen Stoffen sprechen, welche that- 
sächlich erzeugt und verwendet werden, dabei es Ihnen 
überlassend, Ihre eigenen Schlüsse an der Hand der Aehn- 
lichkeit der Fälle zu ziehen, wenn Ihnen ein anderer Ex- 
plosivstoff vorliegt. 

In erster Linie, sowohl dem Alter nach, wie nach der 
Anzahl der es erzeugenden Fabriken, kommt das Schiess- 
pulver und seine Nachahmungen. 

Hier wie bei jedem anderen Explosivstoffe, ist es Grund- 
bedingung, dass die Rohmaterialien so rein als möglich 
seien, sowohl in chemischer Hinsicht, wie in Bezug auf 
Abwesenheit mechanischer Beimengungen. 

Bei Salpeter (Kalisalpeter, Natronsalpeter u. s. w.) ist 
Chlor die unwillkommenste Verunreinigung. Obzwar zu 
Schiesspulver jetzt kein Salpeter mehr verwendet wird, 
welcher mehr als !Jıoooo Chlor enthält, so ist dies doch 
nicht immer der Fall mit Schiesspulvernachahmungen, 
besonders bei jenen, für welche Natriumnitrat verwendet 
wird. Einer meiner Assistenten machte einmal eine Pulver- 
mischung, extrahirte den Salpeter, welcher viel Chlor ent- 
hielt, dampfte ihn zur Trockne in einer Porzellanschale 
und liess ihn nach dem Schmelzen abkühlen. Nach längerer 
Zeit begann er den Salpeterkuchen mit einem Glasstabe 
abzukratzen, als plötzlich das Ganze verpuffte. Es ist klar, 
dass in diesem Falle Chlorstickstoff gebildet war, dessen 
Empfindlichkeit gegen die geringste Erschütterung ja wohl- 
bekannt ist. 

Man muss auch Acht geben, dass Salpeter oder Pulver 
nicht in Berührung mit Löthstellen kommen. Weber fand 
in einem besonderen Falle, dass salpetersaures Zinn ge- 
bildet wurde, wovon es eine explosive Abart gibt, die 
häufige Unglücksfälle veranlasste. 

Die Holzkohle bietet. keine andere Gefahr, als die der 
Selbstentziindung. Es ist gut, die Kohle vorerst in be- 
sonderen Maschinen zu mahlen. Selbstentzündung ist die 
Folge der Eigenthümlichkeit der Holzkohle, dass sie die 
Luft absorbirt und condensirt, wodurch Wärme entsteht. 
Dies kann manchmal plötzlich erfolgen, wie z. B. wenn 
ein Stück Holzkohle gebrochen wird, und der Kern, welcher 
sein Absorptionsvermögen bewahrt hat, mit feuchter Luft 
in Berührung kommt. 

Schwefel wird jetzt allgemein gemahlen, bevor er mit 


den anderen Bestandtheilen gemengt wird. Obzwar durch 
Dinglers polyt. Journal Bd. 284, Heft 4. 1892/II. 
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schnelles Mahlen eine grosse Menge Wärme entwickelt 
werden kann, ist dies doch kaum jemals genügend, um 
den Schwefel zu entzünden. Dennoch finden Brände in 
Schwefelmühlen statt, und dies ist hauptsächlich der be- 
kannten elektrischen Eigenschaft des Schwefels zuzuschreiben, 
welche durch die Reibung und Wärme beim Mahlen her- 
vorgerufen wird. Einer meiner Freunde verband seine 
Schwefelmühlen durch Kupferdrühte mit der Erde, um die 
elektrische Ladung nach Maassgabe ihrer Bildung abzu- 
leiten, und er hat seit dieser Zeit keinen Brand in einer 
Schwefelmühle zu beklagen gehabt. 

‘Falls ein Ventilator zur Abfuhr des Schwefelstaubes 
vorhanden ist, so sollte sein Ausströmungsrohr in eine 
Staubkammer münden, da Schwefelstaub gefährlich ist. 

Stampfmühlen werden hier zu Lande nicht mehr zur 
Mengung des Schiesspulvers benutzt, doch anderswo be- 
stehen sie noch. Dieselben haben gewöhnlich hölzerne 
Tröge und Bronzeschuhe, und sie wären sicher genug, 
vorausgesetzt, dass der Kuchen häufig mit Wasser be- 
sprengt wird, würden nicht manchmal Schmutz oder ge- 
brochene Metallbestandtheile hineinfallen. Dennoch ent- 
stehen die meisten Unglücksfälle bei diesen, weil diese zwei 
Bedingungen für die Sicherheit häufig abgehen, und die 
grosse Menge von Staub, welche durch die heftigen Schläge 
der Stampfen in die Luft gewirbelt werden, durch einen 
Funken, oder die Reibung eines Stampfschuhes leicht Feuer 
fängt. 

Mengtrommeln waren früher stark in Gebrauch und 
scheinen hier zu Lande für gewisse Pulvergattungen wieder 
beliebt zu werden. Da dieselben aus Sohlenleder oder Holz, 
mit darin sich bewegenden Bronze- oder Holzkugeln gemacht 
werden, so sollten dieselben keine andere Gefahr bieten, 
als die durch Ueberhitzen in Folge der raschen Drehung 
entstehen kann. Doch gibt es da eine andere Quelle der 
Gefahr, mit welcher wir uns alsbald beschäftigen werden. 

Die zur Mengung der Bestandtheile des Pulvers haupt- 
sächlich verwendeten Maschinen sind die Kollermühlen, 
welche gewöhnlich sowohl das Bett, wie den Läufer aus 
Gusseisen, manchmal aber auch Betten aus Stirnholz haben. 
Es ist bekannt, dass von Zeit zu Zeit Kollermühlen in 
die Luft fliegen, und früher wurde die oft gehörte Aus- 
rede von einem Zündhölzchen, einem Nagel, oder einem 
ähnlichen Gegenstande, der zufällig hineingefallen sein 
sollte, — ich will nicht sagen: gerne — als Erklärung für 
den Unfall angenommen. Natürlich ist ein solcher Zufall 
möglich, aber entschieden selten. Die Hauptursache ist 
fehlerhafte Construction der Mühlen. Die Läufer wiegen 
4 bis 5t, und sobald während des Mengens der Kuchen 
härter und trockener wird, dann wird sich der Läufer 
heben, wenn er über ein dickeres Stück geht, und auf das 
nächste dünne niederfallen. Gute Kollermühlen werden 
nun so construirt, dass der Läufer stets etwa 1 mm vom 
Bette absteht, so dass Eisen niemals mit Eisen in Berüh- 
rung kommen kann. 

Eine andere Ursache, welche ebenso bei Mengtrommeln, 
wie bei allen Maschinen für die Pulverfabrikation vor- 
kommt, ist die Elektricität, welche durch die Reibung 
des Schwefels angesammelt wird. Vor einigen Jahren habe 
ich gerathen, die Kollermühlen mit der Erde leitend zu 
verbinden, und ich glaube, dass die Anzahl der Unfälle 
sich wesentlich verminderte, wo dieser Vorschlag an- 
genommen wurde. 

11 
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Es ist bekannt, dass viele Explosionen in Kollermühlen 
vorkommen, wenn dieselben plötzlich abgestellt, oder nach 
einem Stillstande in Gang gesetzt werden, wodurch selbst- 
verständlich eine grosse Menge von Schwingungen in einem 
Augenblicke erregt werden. Viele Unfälle erfolgen auch, 
wenn der Kuchen herausgenommen, oder Reparaturen aus- 
geführt werden. Es ist wichtig, und mit Recht von den 
Inspectoren verlangt, dass der Kuchen nur im nassen Zu- 
stande abgehoben werde, und dass keine Reparatur vor- 
zunehmen sei, ehe vorber das ganze Gebäude gründlich 
gewaschen und gereinigt wurde. Die Verwendung von 
Bronzewerkzeugen ist in einem solchen Falle nur eine: Ver- 
minderung der Gefahr, und keineswegs mehr als ein Pal- 
liativmittel gegen Unfälle, ja selbst hölzerne Werkzeuge 
sollen nur benutzt werden, nachdem die Beschickung gut 
befeuchtet wurde. Um Uebertragung der Explosion von 
einer Mühle zur anderen zu verhindern, welche häufig 
paarweise von einem Wasserrade oder einer Transmissions- 
welle getrieben werden, hat sich der Kippapparat (drench- 
ing apparatus) recht bewährt. Dieser ist 
Worten ein Wassergefäss über der Mühle, welches mittels 
eines flachen Bretthebels so im Gleichgewichte gehalten 
ist, dass die geringste Hebung es umkippt. Alle diese 
Bretthebel sind durch eine gemeinsame Welle verbunden, 
wodurch im Falle einer Explosion in einer Mühle sofort 
alle anderen Beschickungen ersiiuft werden. 

Wenn eine Kollerwühle explodirt, so wird gewöhnlich 
nur das Gebäude, und auch dieses nicht immer in bedeuten- 
dem Maasse beschädigt. Einer meiner Freunde hat die 
vorzügliche Idee ausgeführt, alle seine Dächer ganz leicht 
herzustellen und das ganze Dach nur mit zwei losen Holz- 
bolzen festzustecken, so dass im Falle einer Explosion das 
Dach einfach gehoben wird und den Gasen hinreichenden 
Ausweg bietet, bevor genügend Druck zur Zerstörung des 
Gebäudes sich entwickeln kann. 

Der Mühlenkuchen wird sodann in einer Vorbrech- 
maschine zerbrochen, welche im Wesentlichen eine Walzen- 
mühle mit einem Paar geriffelten und einem Paar glatten 
Walzen ist. Diese Maschine bedarf nicht mehr Aufmerksam- 
keit, als andere Pulvermaschinen, ausgenommen dass sie so 
construirt sein soll, dass der Druck auf die Walzen nicht 
über eine gewisse Grenze steigen kann, was gewöhnlich 
geschieht. 

Hiernach folgt das Kuchenpressen, welches gewöhnlich 
mit hydraulischen Pressen gemacht wird. Walzenpressen 
werden sehr selten verwendet. Früher presste man, indem 
man in einen. viereckigen hölzernen Kasten mit aufklapp- 
baren Seitenwänden abwechselnd eine Schichte Pulver und 
eine Bronzeplatte einlegte und dann einen Stempel aus 
hartem Holz hineinpresste. Dies bewirkte, dass das Pulver 
an den Kastenwänden so fest haftete, dass es grosser Kraft 
bedurfte, um sie zu Öffnen, und manchmal Unglücksfälle 
verursachte. Heutzutage legt man gewöhnlich das feuchte 
Pulvermehl auf eine Ebonitplatte, streicht es flach mit 
einer Schaufel, legt eine zweite Ebonitplatte darauf, und 
so fort abwechselnd Schichten von Pulver und Ebonit bis 
zur gewünschten Höhe. Diese Art des Pressens ist ver- 
hältnissmässig sicher, vorausgesetzt, dass die Pressen sorg- 
fältig rein gehalten werden und der Pressblock nicht zu 
rasch herabfallen gelassen wird. Dagegen ist da wieder 
die Gefahr der Elektricität, welche besonders in diesem 
Falle nicht zu unterschätzen ist. Die Ladung einer Kuchen- 


in kurzen 
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presse mit Ebonitplatten kann füglich wie ein Condensator 
aufgefasst werden, und grössere Reibung, sowie elektrische 
Influenz von aussen können eine zur Funkengebung ge- 
nügende elektrische Ladung hervorrufen. Es sind mehrere 
solcher Fälle bekannt geworden, und als ein Beispiel sei 
der einer grossen continentalen Fabrik angeführt. Der 
Arbeiter hatte eben das Beschicken der Presse vollendet 
und öffnete das Druckventil, als er bemerkte, dass ein Ge- 
witter im Anzuge sei. Seiner Instruction gemäss verliess 
er das Gebäude und kehrte zurück, nachdem das Gewitter 
sich gelegt hatte; doch als er die Presse zu entladen be- 
gann, explodirte sie. Der Mann starb, doch vor seinem 
Tode gab er noch an, er habe einen 10 cm langen Funken 
in seinen Finger bekommen, als er die Kuchen aus einander 
nehmen wollte. 

Es ist deshalb rathsam, Ebonit mit Vorsicht zu be- 
nutzen. Es ist ein sehr bequemes Material, da es sehr 
zähe ist, eine glatte Oberfläche hat, hart und nicht viel ab- 
nutzbar, dabei aber doch genügend elastisch ist. Es wird 
deshalb viel benutzt zu Platten in Kuchenpressen, zur Be- 
kleidung von Einlaufgossen bei Körn- und Siebmaschinen 
u. 8. w., aber man muss Acht geben, dass Elektricität sich 
selbst unter ungünstigen Umständen nicht ansammeln kann. 

Das Körnen des Presskuchens erfolgt durch eine der 
zum Vorbrechen verwendeten ähnlichen Maschine, die ge- 
bildeten Körner werden nach Maassgabe ihrer Entstehung 
durch unterhalb der Walzen angebrachte Siebe classirt. 
Bei dieser Operation entsteht eine grosse Menge Staub, und 
ich habe noch keine Körnmaschine gesehen, bei welcher 
das Herumfliegen von Staub vollkommen verhindert war; 
dagegen sah ich manche Häuser, wo die Luft undurchsich- 
tiger war als ein Londoner Nebel, und wo man bei offenen 
Thüren den Pulverstaub auf mehr als 3 m Entfernung 
herauskommen sah. Selbstverstiindlich sind Antriebswellen 
in dem Hause. die Körnmaschinen enthalten eine Anzahl 
von Zabnriidern, Lagern u. s. w., und manchmal wird die 
Hauptwelle selbst durch ein Zahnrad von einer anderen 
Welle aus bewegt. Dies erzeugt viel Lärm, welcher in 
Gemeinschaft mit der Verfinsterung durch den Pulverstaul» 
ein unheimliches Gefühl erzeugt. 

In vielen Fabriken erfolgt das Körnen noch nach dem 
Lefebvre’schen Systeme, welches in kurzem aus einem oder 
mehreren, der Länge nach oder im Kreise schwingenden 
Sieben besteht, in denen eine beschwerte, mühlsteinartig 
behauene Scheibe aus Buchsholz sich bewegt und den 
Kuchen zerbricht. Diese Art zu körnen erzeugt natürlich 
noch mehr Staub. 

An manchen Orten findet man einen Ventilator, welcher 
den Pulverstaub durch eine Oeffnung in der Wand ansaugt 
und auf ausgespannte Leinwand absetzt, aber dies ist nie- 
mals genügend. Ich glaube, dass eine entsprechende Ver- 
kleidung um die Körnmaschine herum und ein Hut über 
derselben in Verbindung mit einem Ventilator, der nach 
einer Staubkammer hinsaugt, viel entsprechender wäre. 
Zahnräder sollten an den Antriebswellen innerhalb des 
Gebäudes nicht gestattet sein, da sie nicht immer genau 
zusammen passen und allmählich sich abnutzen, was zu 
gefährlichen Stössen Veranlassung gibt. Es wird sich 
wahrscheinlich sogar empfehlen, die Antriebswellen ganz 
ausserhalb zu verlegen, ausser sie laufen mit geringer 
Geschwindigkeit. Die Lager der Körnmaschine sollten mit. 
continuirlichen Schmierapparaten versehen sein. 
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Während des Polirens, Abrundens und Siebens ist das , schwebend erhalten, während je ein Stempel von unten und 


Pulver einer fortwährenden Reibung seiner einzelnen Theile 
gegen einander ausgesetzt, und besonders beim Poliren, 
wo noch eine grössere Menge von Feuchtigkeit vorhanden 
ist, wird viel Wärme entwickelt. Die Pflöcke in den Polir- 
trommeln müssen deshalb in regelmässigen Zwischenzeiten 
geöffnet werden, um den gebildeten Dunst entweichen zu 
lassen, und bei allen diesen drehenden Maschinen muss 
darauf gesehen werden, dass etwa angesammelte Elektricität 
abgeleitet werde. ` 

Das Trocknen des Pulvers erfolgt nicht mehr an freier 
Luft, wie bequem das auch manchmal sein mag. Es war 
dabei stets die Gefahr vorhanden, dass das Pulver ver- 
unreinigt und die Sonnenstrahlen darauf concentrirt 
wurden. Man bedient sich jetzt allgemein der künstlichen 
Wärme, und nur in sehr seltenen Fällen werden die Rauch- 
gase der Heizung durch Röhren in das Trockenhaus ge- 
leitet. Dampf, Heiss- oder Warmwasser werden jetzt ganz 
allgemein benutzt. Die Einleitung von Dampf- oder Heiss- 
wasserröhren unmittelbar in das Gebäude ist verwerflich, 
da beim Beschicken und Abräumen der Hürden stets eine 
Menge Staub verursacht wird, welche auf den heissen 
Röhren sich ablagert. Warmwasserröhren verlängern die 
Trockenzeit ein wenig, sind aber frei von diesem Einwande. 
Das beste Mittel ist jedenfalls ein Dampf- oder Heisswasser- 
ofen ausserhalb des Gebäudes, über welchen mittels eines 
Geblises ein Luftstrom in die Trockenkammer geleitet 
wird. Dies gestattet die Temperatur ganz gleichmässig zu 
erhalten und vermeidet alle Gefahr, vorausgesetzt dass 
die Luftöffnung so angelegt ist, dass der heisse Luft- 
strom nicht unmittelbar über eine Schicht Pulver ge- 
führt wird. 

Manchmal wird der Presskuchen in grosse Würfel für 
das sogen. Kiesel- oder Würfelpulver geschnitten. Diese 
Maschinen, wie immer deren Construction sei, bedürfen 
keiner besonderen Erwähnung, da die Nothwendigkeit, starke 
Schläge auszuschliessen, die Aufmerksamkeit auf Messer, 
Lager u. s. w. dieselbe ist, wie bei allen anderen Pulver- 
maschinen. 

Die Arbeit des Pressens in Prismen, Cylinder, Pillen 
u. dgl. erfordert die meiste Aufmerksamkeit und ist nicht 
immer in erfahrenen Händen. Man verwendet hauptsächlich 
zwei Arten, Hebel- und hydraulische Pressen. Bei Hebel- 
pressen wird das Pulver gewöhnlich in eine Form geladen, 
welche am unteren Ende durch einen Stempel abgeschlossen 
ist und in welche ein anderer Stempel herabgeht, der 
durch einen von einem Excenter bewegten Hebel ange- 
trieben wird. Es gibt natürlich verschiedene Arten solcher 
Pressen. Manche haben einen Pressblock mit vielen Löchern, 
in welche eine Scheibe auf den Boden kommt, dann die 
Pulverladung, dann ein Stempel, und das Ganze geht unter 
die Presse. Bei manchen Pressen dreht sich die Form auf 
einem Tische, und ihre Löcher sind abwechselnd einem 
vollen und einem durchbohrten Theile des Tisches gegen- 
über gebracht und gleichzeitig einem Stempel unterworfen, 
welcher die Ladung presst, und einem längeren Stempel, 
welcher die vorher gepresste Patrone durch die Bohrung 
des Tisches drückt, von wo sie in einen Behälter fällt. 
Manchmal gleitet ein Trichter über die Form, füllt sie, 
gleitet hinweg, die Ladung wird gepresst, der Boden der 
Form gleitet hinweg, und die Ladung wird herausgedrückt. 
Manchmal ist die Form feststehend, manchmal ist sie 


oben eintritt. 

Diese letztere Art von Pressen ist wohl die beste 
Gattung von Hebelpressen, vorausgesetzt dass die Form 
senkrecht geführt ist, und einer der beiden Stempel eine 
Sicherheitsvorrichtung hat, um Ueberdruck zu vermeiden. 
Hebelpressen, bei welcben mehr als eine Patrone auf ein- 
mal gepresst wird, sind bedenklich, weil dieselben selten 
eine Sicherheitsvorrichtung haben und weil, um eine solche 
verlässlich zu machen, die Kosten der Presse genau so hoch 
sind, wie die einer entsprechenden hydraulischen Presse. 

Es ist Jedermann, der mit dem Pressen staubförmiger 
Substanzen zu thun hatte, wohlbekannt, dass es sehr 
schwierig ist, eine Anzahl von Formen mit genau der- 
selben Menge in jeder zu füllen. Selbst kleine Trichter, 
deren Boden bei Ueberschreiten eines bestimmten Gewichtes 
sich öffnet, geben nicht mehr als ungefähre Gleichmässig- 
keit. Auch der Zustand der Atmosphäre, die Gestalt und 
der Durchmesser der Form, sowie die Korngrösse bei Schiess- 
pulver beeinflussen die Füllung. 

Obzwar Schiesspulver einen bedeutenden Druck un- 
bedenklich aushält, ist es doch nicht räthlich, zu viel in 
dieser Hinsicht zu thun, weil es sehr leicht ist, durch die 
Anwesenheit eines fremden Körpers oder eines harten 
Kornes Ueberhitzung an einem Punkte zu erhalten. Ferner 
legt sich das Pulver um so mehr an die Form, je mehr 
es gepresst wird, und beim Herausdrücken der Patrone 
wird mehr Druck erforderlich sein. Die dadurch bewirkte 
Reibung erzeugt die grösste Hitze und ruft die meiste 
Gefahr hervor. Wenn demnach eine Anzahl von Formen 
nicht gleichmässig gefüllt ist, und sie sämmtlich durch an 
einem gemeinsamen Kopfe befestigte Stempel gepresst wer- 
den, so kann unter Umständen die Patrone, welche am 
meisten Pulver enthält, den für die Gesammtheit bestimmten 
Druck aushalten müssen und wird jedenfalls mehr als ihr 
Theil erhalten. Daher entsteht die Nothwendigkeit einer 
Vorrichtung, um Ueberdruck zu vermeiden. Dies kann 
entweder durch belastete Hebel an den Bodenstempeln, 
oder besser und einfacher dadurch erfolgen, dass jede Form 
unabhängig und beweglich gehalten ist. 

Das Gleiche gilt für hydraulische Pressen. Meistens 
haben dieselben nur einen Kolben, so dass die Patrone, 
deren Länge zwischen 40 und 75 mm wechselt, am unteren 
Theile viel stärker gepresst ist, als am oberen. Die Pressen, 
welche je einen Kolben oben und unten haben, geben 
bessere Pressung und benöthigen beiderseits weniger Druck, 
aber sie sind theuer und complicirt. In keiner dieser Arten 
ist gewöhnlich eine Vorrichtung zur Verhinderung von 
Ueberdruck vorhanden, und das beste Mittel hierzu bleibt 
die bewegliche Form. 

Pressen für prismatisches Pulver, wo Nadeln von 
Phosphorbronze in das Pulver reichen, bedürfen sorgfältiger 
Aufsicht, da das geringste Verbieyen einer Nadel zu Brüchen 
führen kann. 

Eine andere Art der Pulvererzeugung soll nur kurz 
erwähnt werden. Sie war schon den Tartaren bekannt 
und vor etwa 9 Jahren auch in diesem Lande verwendet, 
nämlich den Salpeter in heissem Wasser zu lösen, die an- 
deren Bestandtheile zuzufügen und das Ganze unter fort- 
währendem Umrühren abzudampfen. Selbstverständlich 
würde die englische Inspection verhindert haben, dass, 
wie dies eine Zeitlang auf dem Continente erfolgte, das 
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Abdampfen in einer Art Waschkessel über einem Kohlen- 
feuer erfolgte, und wo der Inhalt des Kessels manchmal 
verpuffte, weil ein Theil des Pulvers am Boden anbuk 
und übermässig erhitzt wurde. 

Die Erzeugung des braunen Pulvers unterscheidet sich 
von der des Schiesspulvers nur in der Herstellung der Kohle, 
welche nicht gefährlicher ist, als die Arbeit mit einem 
Hadernkocher. 

In Verbindung mit dem Schiesspulver mag auch die 
Erzeugung von Sicherheitszündschnüren erwähnt werden. 
Dieselbe bietet keine besondere Gefahr, ausgenommen beim 
Spinnen der ersten Lagen der Zündschnur, wo ein feiner 
Strahl von Pulver einfällt in dem Maasse, als die Schnur 
gebildet wird; der Ueberschuss an Pulver fällt auf den 
Boden, wo er eine grosse Fläche bedeckt und Vorsichts- 
maassregeln bedarf gegen Reibung oder den Fall des Ge- 
wichtes, welches die Zündschnur gespannt erhält. 

Die nächste zu behandelnde Gruppe sind die sogen. 
Nitrokörper oder chemischen Explosivstoffe. Dieselben 
werden im grossen Maasstabe erzeugt und gewinnen täg- 
lich an Wichtigkeit, aber ihre Herstellung bedingt gewöhn- 
lich eine Menge von Maschinen und Apparaten, und die 
Kenntniss aller Nebenumstände ist noch lange nicht voll- 
kommen, abgesehen davon, dass sie manchmal sehr com- 
plicirter chemischer Natur sind. 

Die Nitrokörper explodiren bei einer geringeren Tem- 
peratur und sind empfindlicher gegen Schlag und Reibung 
als Schiesspulver, und, als Producte chemischer Reaction, 
sind sie ausserdem unter Umständen chemischen Verände- 
rungen ausgesetzt, welche dieselben unbeständig machen 
kann. 

Nitrokörper werden gewöhnlich durch die Einwirkung 
von Salpetersäure auf einen Kohlenwasserstoff gebildet; 
man gibt Schwefelsäure hinzu, um das während der Re- 
action gebildete Wasser aufzunehmen und die Salpeter- 
säure so viel als möglich in ihrer ursprünglichen Stärke 
zu erhalten, damit die Bildung niedrigerer Nitrokörper 
vermieden werde, welche entweder die Kraft des Explosiv- 
stoffes vermindern, oder ihn selbst unbeständig machen 
würden. 

Verhältnissmässig am wenigsten gefährlich ist die Er- 
zeugung von Schiessbaumwolle und Collodiumwolle Mit 
Ausnahme der Nitrirung und des Pressens zu Patronen 
wird die ganze Arbeit bei einem grossen Ueberschusse von 
Wasser ausgeführt, und obzwar es vollkommen denkbar 
ist, dass ein Schiesswolltheilchen durch den Fall eines 
schweren Gewichtes explodire, selbst wenn es in einer 
grossen Menge von Wasser sich befindet, so ist es doch 
sehr unwahrscheinlich, dass ein solcher Fall jemals eintrete. 

Die Baumwolle muss sorgsam von Harz und sonstigen 
löslichen Bestandtheilen gereinigt werden, weil dieselben 
unbeständige Nebenproducte bilden würden. Dies geschieht 
gewöhnlich durch Kochen mit Sodalösung. Das Nitriren 
erfolgt in England durch Eintauchen der Wolle in das 
in einem gusseisernen (sefässe enthaltene Säuregemisch, 
oberflächliches Auspressen auf einem Roste und Einbringen 
in irdene Töpfe, welche in fliessendem Wasser stehen, um 
die Nitrirung zu beendigen. Auf dem Continente ver- 
wendet man Nitrirmaschinen, bestehend aus einem guss- 
eisernen Gefässe mit aufgeschraubtem Deckel und einem 
falschen Boden, welcher mittels einer durch den Deckel 
bindurch gehenden Schraube bewegt werden kann. Die 


Baumwolle verbleibt zwei Stunden lang in der Maschine, 
und dann wird der falsche Boden nach dem Deckel hin 
gehoben, wodurch die Wolle ausgepresst wird. In einer 
anderen Fabrik erzeugt man ein Vacuum unter dem falschen 
Boden, um die Wolle auszupressen. 

Die nitrirte Wolle wird dann von dem grössten Theile 
der Säure durch Behandeln in einer Centrifuge befreit, von 
wo sie so rasch als möglich in eine Waschmaschine ge- 
langt. Man muss Acht haben, dass die saure Wolle stets 
unter Säure oder Wasser sich befindet, oder mindestens 
gut bedeckt ist, sonst nimmt sie rasch Feuchtigkeit auf und 
zersetzt sich, und wenn einmal eine Zersetzung begonnen 
hat, so ist es fast unmöglich, sie aufzuhalten. Bei dieser 
Zersetzung entwickeln sich grosse Massen rother Dämpfe, 
und es müssen deshalb entsprechende Vorkehrungen für Ven- 
tilation und Rettung vom Hause aus getroffen sein. Je 
wärmer die Mischung und je weniger flüssige Säure sie 
enthält, desto leichter zersetzlich ist sie; deshalb fangen 
Centrifugen aın leichtesten Feuer an warmen und feuchten 
Tagen und seltener im Winter, ausgenommen Wasser, Oel 
oder andere fremde Substanzen fallen hinein. 

Nachdem die Schiesswolle in die Waschmaschine ge- 
bracht ist, ist sie nicht mehr plötzlichen Zersetzungen 
unterworfen während der späteren Behandlung, aber die 
noch in ihr enthaltene Säure muss mit der grössten Sorg- 
falt entfernt werden, sonst findet «llmähliche Zersetzung 
statt. Ich will diese Fabrikation hier nicht detailliren, 
da sie wohl bekannt ist, es genüge zu sagen, dass Schiess- 
wolle, welche die Wärmeprobe der englischen Regierung 
besteht} unter gewöhnlichen Umständen ganz sicher ist. 

Das Pressen von Schiesswolle in Patronen erfordert 
weit mehr Sorgfalt als das von Schiesspulver, weil es in 
der Wärme erfolgt und Schiesswolle selbst im kalten Zu- 
stande empfindlicher ist als Schiesspulver. Wenn die 
Schiesswolle aus den Wassercentrifugen kommt, soll sie 
stets zuerst ein Sieb passiren, damit Nägel, Zündhölzchen 
u.dgl. aufgefangen werden, welche zufällig hineingekommen 
sein mögen. Was von Pressen für Schiesspulver gesagt 
wurde, gilt noch mehr für Schiesswollpressen, obzwar 
dieselben immer hydraulische sind. (Gewöhnlich passen 
die Stempel genau in die Formen, d. h. sie saugen wie 
ein Pumpenkolben. Es ist aber noch kein Metall bekannt, 
welches die während des Pressens vorkommende fortwiihrende 
Reibung auf längere Zeit aushielte, und alsbald wird die 
Forın in jenem Theile weiter sein, wo die stärkste Pres- 
sung stattfindet. Das beste Metall für diesen Zweck ist 
ein besonderer, von Krupp erzeugter Stahl, doch ist auch 
dieser nur relativ am besten; für Stempelobertlieile ziehe 
ich Hartguss vor. Wenn die Lage der Formen und 
Stempel zu einander nicht stets genau dieselbe ist, so findet, 
was man im Deutschen „Ecken“ nennt, statt, nämlich die 
Form steht diagonal zum Stempel und eine gefährliche 
Reibung ist die Folge. 

Für gewisse Zwecke, wie Torpedos, Ingenieurpatronen 
u. dgl., muss die gepresste Schiesswolle gedreht, gebohrt 
und gehobelt werden. Dies soll immer unter einem Wasser- 
strahle stattfinden, um das Werkzeug sowohl, wie die davon 
berührte Schiesswolle abzukühlen. 

Es ist selbstverständlich nöthig, während der Pressung 
den die Ventile bedienenden Mann zu schützen. In Walt- 
ham-Abbey hat man einen Vorhang aus Schiffstauen, wel- 
cher zugleich elastisch und widerstandsfähig ist. Ich habe 
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durch Erfahrung gefunden, dass eine 30 cm dicke hölzerne 
Zwischenwand aus 5 cm dicken Brettern und mit ge- 
mahlener Kohlenschlacke gefüllt einen sehr wirksamen 
Schutz bietet. Es sind selten mehr als 5 Pfund Schiess- 
wolle auf einmal unter Druck, so dass im Falle einer 
Explosion die geschleuderten Stücke sich bloss in der 
Schlacke einbetten. Die Zwischenwand hat eine Thür, um 
zur Presse zu gelangen, und eine konische Röhre geht 
durch sie hindurch, welche dem Manne gestattet, die Arbeit 
von einem gesicherten Standpunkte aus zu beobachten. 
Das Dach oder eine Seite des Gebäudes sollte aus Glas 
gemacht sein, um der Explosion eine Richtung zu geben, 
und sie wird dann thatsächlich die Mauern des Gebäudes 
nicht beschädigen, auch wenn sie nur einen Ziegel stark 
sind. | 

Das Trocknen von Schiesswolle ist nicht weniger ris- 
kant, wenn es mit unzweckmässigen Mitteln ausgeführt 
wird. Es wird allgemein angenommen, dass das Trocknen 
bei keiner höheren Temperatur als 40° C. stattfinde. Wenn 
ein Strom warmer Luft über eine Schiesswollschicht streicht, 
so wird diese elektrisch, und die meisten, wenn nicht alle 
Brände in Schiesswolltrockenhäusern sind wahrscheinlich 
dem zuzuschreiben, dass man es unterlässt die Elektricität 
abzuführen. Ich verdanke Herrn Walter F. Reid manche 
Mittheilung in dieser Hinsicht. Er war meines Wissens 
der Erste, welcher metallene Rahmen, Ständer und Gitter 
zur Aufnahme der Trockentücher aufstellte und sie mit 
der Erde leitend verband. 

In Trockenhäusern entsteht eine grosse Menge Schiess- 
wollstaub, welcher an den Wänden, Fussböden, kurz überall 
sich anlegt. Da dieser Staub warm ist, ist er gegen Rei- 
bung sehr empfindlich, ja Oberst Cundill sagte mir sogar, 
dass selbst die starke Reibung mit einem Filzschuhe ihn 
schon entzündet hat. Die Arbeiter in diesen Räumen sollen 
deshalb stets Filzschuhe tragen oder barfuss herumgehen, 
alle unnöthige Reibung vermeiden und die Fussböden und 
Wände häufig waschen. Der Fussboden soll entweder mit 
Gummi oder mit Linoleum bedeckt sein. 

Unter keinen Umständen soll ein nacktes Metallrohr 
für die Wärmezufuhr im Trockenhause gestattet werden. 
Obzwar die Wärme 40° C. nicht übersteigen und die 
Ausstrahlung der Röhre genügend gross sein mag, so kann 
es denn doch eine geschütztere Stelle, wie etwa ein Knie, 
eine Ecke neben einer Mauer u. dgl. geben, in welcher 
Wärmemenge sich ansammelt und eine weit höhere Tem- 
peratur erzielt wird, als die der eintretenden Luft, und 
gerade solche Stellen werden mit Schiesswollstaub erfüllt, 
der an und für sich als Wärmespeicher dient. Ein zufälliger 
Schlag auf die Röhre kann auch vorkommen, so dass es 
am besten ist, dieselben ganz aus dem Raume zu ver- 
bannen. (Schluss folgt.) 


Neue Gasmaschinen. 


(Patentklasse 46.) Mit Abbildungen. 


Die Gasmaschine von F. Wertenbruch in Nottingham 
England (*D. R. P. Nr. 59341 vom 22. Februar 1891) 
besitzt einen Doppelkolben, welcher in zwei Cylindern von 
ungleichen Durchmessern läuft. Fig. 1 zeigt die Maschine 
im Längsschnitt. 

In dem Cylinder ab mit einer weiteren und einer 


engeren Bobrung bewegen sich die mit einander verbun- 
denen Kolben c und d, welche beide an ihren unteren 
Enden mit Kolbenringen abgedichtet sind, während sie im 
Uebrigen lose an die Cylinderwandungen anschliessen. 

In dem schwächeren Kolben d ist ein Hohlraum f 
ausgespart, welcher unten durch ein sich nach oben öffnen- 
des Ventil mit dem Cylinderraum unter dem Kolben d, 
oben durch Seitenkanäle mit der grösseren Cylinderbohrung 
in Verbindung steht. Als Ventil dient der Kolbenring e, 
welcher in der Achsenrichtung verschiebbar ist. Unter- 
halb des Kolbenringes e ist der Kolben d dünner gedreht, 
um die Verbindung mit den in den Raum f führenden 
Kanälen herzustellen. Wenn der Kolben nach oben geht, 
so legt sich der Kolbenring auf seine untere Fläche auf, 
und das Ventil ist geschlossen. Geht umgekehrt der Kolben 
nach unten, so öffnet sich das Ventil. Der Hohlraum f 
dient als Verdichtungs- und Zündraum für die Gase. 

Wenn der Kolben von seinem tiefsten Standpunkt 
aufwärts geht, so schliesst sich das Ventil e und das zur 
Erzeugung der bewegenden Kraft 
dienende Gemisch von Gas und 
Luft, welches in der Folge einfach 
als Arbeitsgas bezeichnet werden 
soll, wird angesaugt und tritt 
unter den Kolben d. Wenn der 
Kolben sich dann vom höchsten 
Stand wieder abwärts bewegt, so 
schliesst sich die Zuflussöffnung 
des Arbeitsgases, der Ventilring legt 
sich mit seiner oberen Fläche an 
und das Arbeitsgas strömt aus dem 
Cylinderraum unter dem Kolben d 
in den Verdichtungsraum f in 
demselben Maasse, wie der Kolben 
abwärts geht. Dabei treibt des 
Arbeitsgas die von der vorher- 
gehenden Explosion vorhandenen 
verbrannten Gase — die Rück- 
standsgase — vor sich her in den weiteren Cylinderraum, 
aus dem sie durch ein am tiefsten Punkt des letzteren 
angebrachtes Ausblaserohr y nach aussen abströmen. 

Es soll im Allgemeinen nur ein Theil der Rückstandsgase 
ausgetrieben werden. Deshalb wird bei einem bestimmten 
Punkt des Hubes das Ausblaserohr g durch ein zwang- 
läufig bewegtes Austrittsventil h geschlossen. Beim Weiter- 
gang des Kolbens werden dann die im weiteren Cylinder- 
raum und im Raum f noch befindlichen Rückstands- und 
Arbeitsgase, sowie die in den letzteren Raum aus dem 
Saugraum fortdauernd durch das Ventil e eintretenden 
Arbeitsgase zusammengepresst. Die Rückstandsgase treten 
aus der weiteren Cylinderbohrung in den Raum f um so 
mehr, je weiter der Kolben nach abwärts geht. Beim 
tiefsten Stand des Kolbens befinden sich sämmtliche Gase, 
die schädlichen Räume abgerechnet, in dem Raum f im 
Zustand der grössten Verdichtung. Nun erfolgt die Zün- 
dung durch eine kleine Bohrung über dem Kolbenring c, 
welche beim tiefsten Stand des Kolbens dem Zündkanal 
gegenübersteht. 

Durch Ausdehnung und Explosion bei der Zündung 
werden die Gase an den oberen Seitenkanälen des Ver- 
dichtungsraumes herausgetrieben, sie treten unter die 
Arbeitsfläche des grossen Kolbens ce und treiben bei ge- 
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schlossenem Ausblaseventil den Kolben in die Höhe. Es 
beginnt dann das Spiel von neuem. 

Die Menge der Rückstandsgase, welche beim Abwärts- 
gang des Kolbens im Cylinder verbleiben, hängt ab vom 
Zeitpunkt des Schlusses des Austrittsventils im Ausblase- 
rohr. Für jede bestimmte Maschine und die festgesetzte 
Arbeitsleistung wird dieser Zeitpunkt ein bestimmter sein. 
Der Abschluss in dem geforderten Augenblick und die 
Dauer des Abschlusses kann in einfacher Weise durch 
eine centrische Erhöhung auf der Scheibe k, oder auch 
durch andere bekannte Einrichtungen erreicht werden. 
Durch Auswechselung der Scheibe k% lässt sich der Ab- 
schluss auf einen anderen Zeitpunkt verlegen. 

Es lässt sich auch bei der gewählten Lage des Aus- 
blaserohres am unteren Ende des Cylinders d der Abschluss 
des Ausblaseventils so festsetzen, dass sämmtliche oder fast 
sämmtliche Rückstandsgase durch die Arbeitsgase heraus- 
getrieben werden. 

In der Lagerung und Mischung der Arbeits- und Rück- 
standsgase bei der vorbeschriebenen Kolbenbewegung und 
gleichzeitig der Festsetzung der im Cylinder zurückbleiben- 
den Menge von Rückstandsgasen durch Lage des Ausblase- 
rohres und Abschluss desselben in einem bestimmten Zeit- 
punkt liegt in der Hauptsache das Wesen der Erfindung. 
Durch die Einrichtung des Hohlraumes f in Verbindung 
mit der Ausblasesteuerung ist eine Lagerung und Mischung 
der Arbeits- und Rückstandsgase erreichbar, welche mög- 
lichst nahe übereinstimmt mit der Lagerung und Mischung 
der Arbeits- und Rückstandsgase in einem (/to’schen Vier- 
tactmotor im Augenblick der Zündung, und wie bei diesem 
erfolgt auch die Zündung an der Eintrittsstelle der Arbeits- 
gase in den Verdichtungsraum. 

Die erwähnte Uebereinstimmung der Schichtung und 
Mischung der Gase ergibt sich aus dem Verfolg der Strö- 
mung der letzteren beim Rückwärtsgang des Kolbens. 
Zunächst treiben im Anfang des Hubes die durch das 
Ventil e in den Raum f tretenden Arbeitsgase die in 
letzterem befindlichen Rückstandsgase vor sich her. Dann 
nach Abschluss des Ausblaserohres werden in der Ver- 
dichtungsperiode die Rückstandsgase durch die freien 
oberen Oeffnungen des Raumes f in diesen gedrängt, 
während fortdauernd Arbeitsgas von der anderen Seite 
durch das Ventil e eintritt. Die relative Lage der Arbeits- 
und Rückstandsgase gegen einander bleibt also die gleiche, 
wie in der genannten Viertactgaskraftmaschine, in den 
Hauptmassen im Verdichtungsraum hinter einander, an 
den Berührungsstellen dabei sich mehr oder weniger ver- 
mischend. An der Zündstelle befindet sich das an ent- 
zündbarem Gas reichste Gemenge. Erfahrungsmässig ist 
die so erreichte Lagerung und Mischung der Gase für 
Kurbelmaschinen die günstigste. 

Auch die in Fig. 2 und 3 dargestellte Gasmaschine 
von R. Bayer in München (*D. R. P. Nr. 59822 vom 3. Mai 
1890) arbeitet mit einem Doppelkolben, durch dessen Ge- 
staltung ein eigenartiges Arbeitsverfahren bewirkt wird; 
es wird eine doppelte Expansion der Gase ermöglicht. 

Um das Verbundverfahren durchzuführen, soll die Ex- 
plosion und ein Theil der Expansion auf der einen Seite 
des Kolbens, die weitere Expansion auf der anderen Seite 
desselben bewirkt werden, und zwar in der Weise, dass 
ein Differentialkolben für den ersten Hub seine kleinere, 
für den zweiten die grössere Fläche dem Gasdruck bietet. 
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Zweck dieser Einrichtung ist, möglichst weitgehende Ex- 
pansion und grössere Gleichförmigkeit des Ganges unter 
Beibehaltung des Viertactes in der eincylindrigen Gas- 
maschine zu erreichen. Die Maschine besteht der Haupt- 
sache nach aus einem Cylinder und einem eigenthümlich 
gestalteten Kolben K P, dessen Kolbenstange in einer im 
Boden des Cylinders befindlichen Stopfbüchse dicht geführt 
und durch eine Pleuelstange mit der Antriebskurbel der 
Maschine verbunden ist. In dem Theile K des Kolbens 
befindet sich ein Ventil v, dessen Ventilstange s gasdicht 
in der hohlen Kolbenstange geführt ist und durch dieselbe 
hindurch nach einer Steuervorrichtung geht. Die letztere 
hat den Zweck, dass das Ventil » sich bei jedem beliebigen 
Aufgange des Kolbens zum ersten Male und dann bei jeder 
zweiten Umdrehung der Maschine öffnen kann; sie besteht 
aus einem Stein A, auf welchem eine Platte g ruht. Der 
Stein A wird auf und ab gehoben, relativ zur Kreuzkopf- 
bewegung, durch das obere Ende der Stange k, die so mit 
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der Pleuelstange in Verbindung steht, dass sie beim Kurbel- 
aufgang dem Kreuzkopfe voreilt und dadurch den Stein } 
gegenüber der Pleuelstange bezieh. dem Kolben hebt, beim 
Abwärtsgang wieder voreilt und dadurch den Stein h gegen- 
über der Pleuelstange sinken macht. Stein A ist durch- 
locht und mit der Platte y abgedeckt, die ebenfalls durch- 
locht ist und über k so hin und her geschoben werden 
kann, dass die Bohrung in k bald offen, bald verdeckt ist. 
Ist dieselbe verdeckt, so wird das Ventil v beim Aufgange 
des Kolbens in Folge der Voreilung der Stange k hoch- 
gedrückt bezieh. geöffnet, ist jedoch die Bohrung frei, was 
immer beim nächsten Aufgange der Fall sein muss, so 
tritt die Ventilstange s in die Bohrung von / ein, und das 
Ventil v bleibt geschlossen. Das Hin- und Herschieben 
der Platte g, welche die Bewegung von h mitmacht, ge- 
schieht durch eine weichenartige Rinnenführung mn, die 
hier in den Linealen der Kreuzkopfführung sitzt. Platte y 
trägt an ihren Enden Steine ll, die abwechselnd in den 
Rinnen m und n auf und ab gehen, der senkrechten Be- 
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wegung der Platte g folgend, und dabei die letztere von 


links nach rechts oder umgekehrt wagerecht verschieben. 

Die Umschaltung der Steine l, so dass sie einmal in den 
Rinnen m und einmal in denjenigen n auf und ab gehen, 
geschieht durch eine einfache Vorrichtung. An dem unteren, 
spitz zulaufenden Ende jeden Steines l sitzen zwei Blatt- 
federn, und zwar an jeder Seite eine. Diese werden beim 
Einlaufen von / in eine der Rinnen, z. B. m gespannt, 
beim Hochgehen von l wird beim Einlaufen in den Kreu- 
zungspunkt der Rinnen nur die eine Feder gespannt 
bleiben, und zwar so lange, bis die Spitze von / den 
Kreuzungspunkt überschreitet, in welchem Momente die 
gespannte Feder zur Wirkung kommt und den Stein von 
links nach rechts schleudert, so zwar, dass derselbe in Folge 
der nachwirkenden lebendigen Kraft über seine Mittel- 
stellung hinausgeht. In demselben Momente aber erfolgt 
der Niedergang der Platte g, es gelangt der Stein in die 
Rinne n und zieht nun die Platte g noch weiter nach 
rechts. Beim folgenden Auf- und Niedergange der letz- 
teren erfolgt das umgekehrte Spiel der Steine l, welche 
dieselbe dann wieder nach links ziehen. Auf diese Weise 
bewirken also die Steine 71 beim Hoch- und Niedergange 
des Kolbens ein Verdecken der Bohrung in 4 durch die 
Platte g, beim nächsten Hoch- und Niedergange dagegen 
ein Freigeben derselben. Eine Feder f am unteren Ende 
der Ventilstange s ist bestrebt, die Stange s gegen die 
Platte g zu pressen. 

Die soeben beschriebene Steuerung des Ventiles v 
arbeitet wie folgt: Der Kolben PK ist im Niedergange 
begriffen, die Steine ! befinden sich in den Rinnen n. Ist 
der Kolben an seinem unteren Todtpunkte angekommen, 
so ist die Platte g durch die Steine ! so weit nach rechts 
gezogen, dass die Bohrung von h durch die Platte g ver- 
deckt ist. Beim nun folgenden Hochgange des Kolbens 
wird mittels der Voreilung der Stange / der Stein h gegen- 
über dem Kolben gehoben und bewirkt dadurch ein Oeffnen 
des Ventils v. Bei der Ankunft des Kolbens im oberen 
Todtpunkt ist die Stange g von dem Steine ! so weit nach 
links gezogen, dass ihre Bohrung mit derjenigen von A 
correspondirt und die Stange s unter Mitwirkung der 
Feder f in die letztere eintritt, das Ventil v also schliesst. 
Die Steine l treten in die Rinnen m ein. Beim zweiten 
Niedergange des Kolbens und der Steine / bleibt v ge- 
schlossen, da die Stange k wieder voreilt und A sinken 
macht, desgleichen beim zweiten Hochgange, und öffnet 
sich erst wieder, wenn der Kolben beim nun folgenden 
Niedergange in seinem untersten Todtpunkt angelangt. ist, 
also die Steine ! sich in der tiefsten Stellung in n befinden 
und s auf g aufsitzt und nun wieder hochgeht. 

Der Gang der Maschine ist folgender: Die Theile X 
und P des Differentialkolbens sind in fester Verbindung 
mit einander. Auf der Seite A des Kolbens findet Explo- 
sion statt, diese wirkt auf die Ringfläche A P des Kolbens 
und treibt ihn bei geschlossenem Ventil v nach abwärts. 
Die Füllung mit Gasgemisch war dabei so bemessen, dass 
bis zum unteren Todtpunkte dieses Hubes erst die Hälfte 
der Explosionskraft verbraucht ist. Ist der Kolben unten 
angelangt, so wird das Ventil v durch die Steuerung k hg 
geöffnet, die Gase treten durch den Kolben K hindurch, 
expandiren in den freien Raum B hinein und treiben in 
Folge des ihnen noch innewohnenden Expansionsvermögens 
den Kolben aufwärts, indem sie nur auf die Fläche des 
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Kolbens P wirken können, da auf beiden Seiten A und B 
des Kolbens K bei offenem Ventil v gleiche Spannung 
herrscht. 

Im oberen Todtpunkte des Kolbens ist die Kraft völlig 
erschöpft, das Ventil v wird durch die Steuerung geschlossen, 
und der nächste durch das Schwungrad bewirkte Hub lässt 
auf Seite .{ Einsaugen neuen Gemisches und auf Seite B 
Ausblasen der Verbrennungsgase entstehen. Hierbei wird 
das in den Raum B einmündende Austrittsventil e geöffnet, 
und die Abgase gelangen in das Auspuffrohr. 

Der nun folgende Hub hat auf A Compression des 
neuen Gemisches zur Folge, während für Seite B ein Leer- 
gang sein würde. Es werden jedoch bei diesem Hube die 
eben verdrähgten Abgase noch einmal zurückgeholt, um 
den Cylinderraum B warm zu halten. Hierbei wirkt Ven- 
til e selbsthätig als Saugventil. Im oberen Todtpunkte 
dieses letzten Hubes erfolgt auf Seite A Explosion und 
dann Expansion, der Kolben wird herabgetrieben und die 
Abgase auf B endgültig ausgeblasen. Das Spiel der Ma- 
schine wiederholt sich nun von neuem in der beschriebenen 
Weise. 

Statt die Abgase nach vollendeter Arbeitsleistung ein 
erstes Mal auszustossen, zurückzuholen und endgültig aus- 
zublasen, kann man auch in B comprimiren, dann im 
nächsten Hub expandiren lassen und endlich ausblasen. 
Die Arbeitsweise ist also folgende: 
auf Seite A Einsaugen des Brenngemisches. . | Hub I 
auf Seite B Ausstossen der Verbrennungsreste | one 

der folgende Kolbenaufgang: 
auf Seite A Compression. . . ..... 
auf Seite B Zurückholen der susgestossenen } Hub II, 

Verbrennungsgase ...... . 

der zweite Kolbenniedergang: 
auf Seite A Explosion und Expansion . . . | Hub IN 
auf Seite B endgiiltiges Ausstossen der Abgase | l 

der nächste Kolbenaufgang : 
auf Seite A l weitere Expansion in beiden Räu- | Hub IV 
auf Seite BJ men durch v hindurch . = : 
und endlich, nach Schluss von r, im oberen Todtpunkte 
wieder getrennt auf A Einsaugen des frischen Gasgemisches 
und auf B Ausstossen der verbrauchten Gase. Die Steue- 
rung des Auspuffventiles e, welches einmal von der Ma- 
schine aus bethätigt wird und einmal selbsthätig als Saug- 
ventil wirkt, ist folgende: Auf der Antriebswelle der 
Maschine sitzt ein Excenter, das mit einer Excenterstange 
gekuppelt ist. Am Ende dieser Stange ist eine Hülse an- 
gebracht, in der sich die Ventilstange des Ventiles e führt, 
welche durch eine Spiralfeder gegen die Hülse gedrückt 
wird, so dass sie die auf und ab gehende Bewegung der 
letzteren mitmachen muss. Wird also die Hülse mittels 
des Excenters gehoben, so wird Ventil e geöffnet. Eine 
selbsthätige Oeffnung von e kann erfolgen, wenn im Raume B 
eine Saugwirkung stattfindet, welche die Spannkraft der 
Ventilfeder überwindet. In diesem Falle bewegt sich die 
Ventilstange unabhängig von der Hülse. 

Die Umsteuerung erfolgt durch die Vertauschung der 
Stange k mit einer symmetrisch an der Schwinge ange- 
brachten Stange X,, die, mit k vollkommen gleich, nur zu 
wechselnden Zeiten wirkt, wenn sie statt / zum Eingriff 
gebracht wird. Der Uebergang von k auf k, ist mittels 
Coulisse und Stein A ausgeführt. Die Umsteuerung ist 
ausreichend und vollständig durch Umlegen der genannten 
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Coulisse und vollzicht sich bei einer Zwillingsanordnung 
dieses Motors zu jeder Zeit ohne weiteres. 

Man kommt mit dieser Maschine ohne Nebenapparat 
dem Gleichférmigkeitsgrad der Zweitactmaschine nahe. 
Mit dem Aufwand, den man sonst für den Zweitact macht, 
wird der Eintact oder die doppeltwirkende Kraftabgabe 
erreicht. 

Soll die Maschine für flüssige Brennstoffe eingerichtet 
werden, so wird der Theil P des Kolbens P A, welcher 
schon aus constructiven Gründen immer ein Hohlkörper 
sein und wegen seines Eintauchens in den Explosionsraum 
beim Gange der Maschine bedeutende Erwärmung erfahren 
wird, als Verzehrer benutzt. So, wie in Fig. 3 oder ähn- 
lich geformt, wirkt der Verdampfer wie folgt: G sei ein 
Gefäss, aus dem z. B. Erdöl tropfenweise auf ein Ventil c 
im Deckel des Verdampfers P niederfällt. Ventil c öffnet 
sich nach innen und lässt während des Saughubes der 
Maschine und durch dessen Wirkung Oel und Luft so 
eintreten, dass beide zerstäubt und innig gemischt in den 
heissen Hohlraum von P gelangen. Hier verdampfen die 
Oeltheilchen alsbald, und es treten durch Ventil d bei den 
Saughüben der Maschine nur die gasfirmigen Gemische in 
den Cylinder. Auf das Ventil d ist ein Rohr aufgesetzt, 
welches den bei der Oelverdampfung sich bildenden Schlamm 
und die noch nicht verdampften schweren Oeltheilchen 
zurückhalten soll. Um bei der Verwendung flüssiger Brenn- 
stoffe die Fortpflanzung der Entzündung der Gase bis in 
den Vorrathsraum der Brennstoffe zu verhindern und um 
die Verbindung der Erwärmungsstelle der Gase mit dem 
Vorrathsraum der entzündlichen Brennstoffe feuersicher zu 
unterbrechen, ohne den Zufluss der letzteren vom Vorraths- 
raume zu hemmen, ist ein Gefäss in die Leitung einge- 
schaltet, das mit einer Flüssigkeit gefüllt ist, die unent- 
zündlich ist und kleineres oder grösseres specifisches Ge- 
wicht besitzt als die zu vergasende Flüssigkeit, so dass 
letztere durch erstere tropfenweise nach unten bezieh. nach 
oben hindurchgelangen kann. Diese Tropfen bewegen sich 
in solchen Zwischenräumen, dass eine Entzündung des einen 
nicht auf den anderen sich fortpflanzen kann. In Fig. 3 
ist z. B. a das Leitungsrobr von einem Erdölgefässe her, 
welches in ein mit Wasser gefülltes Gefäss @ nach unten 
geführt ist. Das Erdöl tritt durch das Leitungsrohr unten 
aus, steigt in Tropfen im Wasser hoch, sammelt sich oben 
wieder und tropft durch das Rohr b nach dem Verdampfer 
ab. Eine Entzündung der Dämpfe in P hat mindestens 
an der Wasseroberfläche ihre Grenze, und eine dabei ein- 
tretende Spannungserhöhung treibt höchstens das Wasser 
in das Rohr a und vergrössert dadurch die Entfernung 
nach der Oelgrenze im Vorrathsraume noch mehr. 

Das Ventil v vermitteltSchwächungen und Verstärkungen 
der Explosionen bei Beibehaltung des einmal angenommenen 
Mischungsverhältnisses zwischen Gas und Luft. Die Kolben- 
seite B hatte, während auf 4 Compression und dann Ex- 
plosion und Expansion hervorgebracht werden, zwei freie 
Hübe, und diese benutzen wir. Vorhin wurden die Abgase 
noch einmal zurückgeholt, um dann im nächsten Hub aus- 
geblasen zu werden. Der Normalbetrieb habe das für jeden 
Hub von der Seite A eingesaugte Volumen als Verbrauchs- 
grösse. Die Schwächung wird hervorgebracht, indem weniger 
als dies Volumen, die Verstärkung, indem mehr für die 
Arbeitsperiode verbrannt wird; es wird zu dem Zwecke 
brennbares Gemisch wieder hinaus- bezieh. noch hinein- 
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geschafft, und eben dies besorgt die Seite B. Wird nach 
Zurückbewegung des Saughnbes auf A das Kolbenventil » 
geöffnet, um erst nach einem Wegstück im nächsten Hub 
geschlossen zu werden, so wird dadurch das zur folgenden 
Explosion und Expansion gelangende Gemisch verringert 
um die durch v übergetretene Menge, welche ihrerseits 
nach Schluss von v» auf dem noch übrigen Wegstück aus 
einander gezogen wird, um auf dem nächsten Hub ver- 
dichtet und wieder herausgeschafft zu werden zu späterer 
Verwendung. Die Verstärkung geschieht in der Weise, 
dass während des Compressionshubes auf A die Seite B 
frisches Gemisch ansaugt und während des nächsten Hubes 
verdichtet; zu Ende dieses Hubes tritt Oeffnung von r ein, 
so dass jetzt die brennenden Gase von A her sich mit den 
neu comprimirten vereinigen zu einer zweiten Explosion. 
Hieraus erhellt, dass man auch folgenden Arbeitsgang er- 
zeugen kann, kleinen Compressionsraum vorausgesetzt: 

Seite A Einsaugen des Gemisches, Seite B Ausblasen 
der Abgase, nächster Hub v eine Zeitlang geöffnet, also 
zuerst Uebertreten eines Theiles des Brenngemisches von .1 
nach 3, dann v geschlossen, auf 4 Compression, B Er- 
niedrigung der Dichte. Im Todtpunkt auf A Explosion und 
im darauffolgenden Hub A Expansion, auf B Compression 
des übergetretenen Brenngemisches. Zweiter Todtpunkt: 
v geöffnet, auf 3 Explosion. Im Hub B Expansion und 
Uebertritt der Gase von A nach B. Im Rückgang endlich 
wieder auf A Ansaugen frischen Brenngemisches, v ge- 
schlossen und auf B Ausblasen der Abgase. Es erfolgen 
wieder beide Explosionen bei constanten Volumen. Gänz- 
liches Ausfallen der Explosionen wird hervorgebracht, in- 
dem, wie üblich, während des Saughubes nur Luft an- 
gesaugt wird. Die Einführung verschiedener Füllungen 
gibt, wie erwähnt, verschiedene Compression. Um nun 
aber die Compressionsendspannung nicht zwischen grossen 
Grenzen schwanken zu lassen, werden in den Compressions- 
raum ein oder mehrere Kammern eingeschaltet, die durch 
Steuerorgane mit dem Cylinderinnern in Verbindung ge- 
bracht werden können. Bei grösseren Füllungen werden 
eine oder mehrere dieser Kammern geöffnet, so dass das 
Brenngemisch auch in sie hinein comprimirt werden kann, 
darin mitentzündet wird und daraus mitexpandirt, wobei 
natürlich die Grösse dieser Kammern so bemessen ist, 
dass die jeweilige Füllung die Normalcompression erhält. 

Gasmaschine mit zwei Kolben von D. Clerk in Sutton 
Coldfield, England (*D. R. P. Nr. 55481 vom 16. April 
1890). Eigenartig fiir die Maschine ist ein Gelenksystem, 
welches zur Steuerung des als Hilfskolben dienenden zweiten 
Kolbens dient. 

Das Gelenksystem wird durch ein im Kurbelschub 
bewegtes Kniegelenk gekennzeichnet, dessen schwingendes 
Glied mit dem bewegten, an die Hilfskolbenstange an- 
greifenden Gliede oder dem Lenker durch eine der Streckung 
entsprechende Mittellage derart hindurchschwingt, dass der 
Hilfskolben während der Arbeitsperiode des Hauptkolbens 
nahezu stillsteht, während im Uebrigen eine zwangsweise 
Antriebsverbindung zwischen der rotirenden Hauptkurbel 
und dem Hilfskolben geschaffen ist. 

In dem mit Kühlmantel umgebenen Cylinder A,, 
Fig. 4, ist ausser dem Arbeitskolben .{ der Hilfskolben G 
wirksam. Der Arbeitskolben 4 schliesst mittels der Pleuel- 
stange A, an die Kurbel oder Kröpfung B der Welle 2,. 
welche dem an derselben Welle sitzenden Kurbelzapfen 
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bei C für den Hilfskolben voreilt. Letztgenannte Kurbel 
veranlasst mittels der Kuppelstange C, den Antrieb des 
Hebelarmes D an der Welle D,, so dass das mit derselben 
Welle verbundene Glied Æ des Kniegelenks Æ E, eine 
schwingende Bewegung erhält. Der mit diesem Glied E 
in Verbindung stehende Lenker E, greift am anderen Ende 
an das axial geführte Querhaupt F' der zum Hilfskolben G 
gehörigen Kolbenstange F}. 

Bei der in Fig. 4 veranschaulichten Stellung steht der 
Arbeitskolben im unteren Hubwechsel, wobei sich die 
Ladung in comprimirtem Zustande zwischen diesem und 
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dem Hilfskolben G befinden soll; in dieser Stellung erfolgt 
die Zündung, und der durch die Explosion hervorgerufene 
Druck treibt den Arbeitskolben vorwärts. 

Das Gelenksystem ist nun darauf berechnet, dass 
während : des grösseren Theils dieser Hubbewegung des 
Arbeitskolbens der Hilfskolben nahezu seine Endstellung 
beibehält, nämlich so lange, bis der Arbeitskolben den 
Auspuff H freilegt und so der Cylinderinhalt in die freie 
Atmosphäre ausströmen kann; dann bewegt sich der Hilfs- 
kolben @ vorwärts, indem er die verbrannten Gase vor 
sich her zum Auspuff H heraustreibt, während er hinter 
sich eine neue Ladung des Explosionsgemenges in den 
Cylinder — durch das Luft- und Gaseinlassventil J — 
ansaugt. Die beiden Kolben kehren nun, indem sie ein- 
ander beliebig nahe bleiben, ohne sich jedoch zu berühren, 
zur Ausgangsstellung zurück, wobei die Ladung hinter 
dem Hilfskolben G und zwischen diesem und dem Cylinder- 
deckel K verdichtet wird. Das unter Feder- oder Gewichts- 
wirkung stehende Lufteinlassventil J schliesst sich selbs- 
thätig, sobald das Ansaugen der Ladung aufhört. 

In dem Maasse, wie sich der Arbeitskolben dem Ende 
seines Einwärtshubes nähert, entfernt sich der Hilfskolben 
von ihm, so zwar, dass beide Kolben ziemlich gleichzeitig 
ihre Hubgrenze erreichen. Die verdichtete Ladung tritt 
durch das Ventil L im Kolben G vor denselben, je mehr 
sich der Zwischenraum zwischen diesem und dem Arbeits- 
kolben erweitert, und füllt genannten Zwischenraum aus. 

Gerade bei seiner Hubgrenze legt der Kolben G den 
Kanal G, frei, der nach dem rohrförmigen Glühzünder oder 
der Zündkammer G, führt, so dass die unter Compression 
stehende Ladung explodirt wird. Der Abstand des glühen- 
den Theiles des Rohres G, von dem Explosionsgemisch ist 
so gewählt, dass ein genügender Verzug im Entzünden 
Platz greift, um den Kolben G seinen Hub vollenden und 
ebenso das Ventil L zur Ruhe kommen zu lassen, ehe die 
Explosion stattfindet. 

Unter Einwirkung der Explosion bewegt sich der 
Arbeitskolben vorwärts, und der ganze Vorgang wiederholt 


sich in der beschriebenen Weise. 
Dinglers polyt. Journal Bd. 284, Heft 4. 1892/11. 


In der Stellung der Fig. 4 ist das Verdichtungsspiel 
gerade abgeschlossen und die Kolben stehen für die Zün- 
dung bereit. Bei Fig. 5 hat sich der Arbeitskolben A 
etwas vorbewegt, und der Arm D, sowie das Glied E an 
der schwingenden Welle D, nehmen eine Grenzstellung ein, 
welche der etwas vorgeschobenen Stellung des Hilfskolbens G 
entspricht. 

In Fig. 6 steht der Arbeitskolben weiter nach vorn 
und im Begriff, den Auspuff zu eröffnen, während der 
Arm D nebst Glied E seine Stellung, wie ersichtlich, ge- 
ändert hat und der Hilfskolben G bereit steht, seinen Hub 
zu beginnen. In Fig. 7 hat der Arbeitskolben seine Hub- 
grenze erreicht und schon ein Stück seines Rückganges 
zurückgelegt, so dass der Auspuff H gerade geschlossen 
ist. Der Hilfskolben @ hat zu dieser Zeit seinen Hub 
vollendet, dabei die Auspuffgase ausgetrieben und eine 
frische Füllung durch das Ventil J eingesogen, um nun 
gleichzeitig mit dem Arbeitskolben zurückzugehen. Der 
Abstand der beiden Kolben kann auf eine beliebige untere 
Grenze eingestellt werden und wird zweckmässig so klein, 
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wie es die constructive Ausführung gestattet, gewählt, 
damit die Auspuffgase so vollständig wie möglich aus- 
getrieben werden. 

Der Kolben G vollendet seinen Einwärtshub, wenn 
das Glied E in solcher Lage ist, dass der Mittelpunkt des 
Kniegelenkzapfens F», derjenige des Querhauptzapfens Fy 
in einer Richtung liegen (Fig. 4). Der Arm D und das 
Glied E sind ferner so gegen einander versetzt, dass dieses 
Zusammenfallen in eine Richtung dann oder ziemlich zu 
der Zeit stattfindet, wenn der Treibkolben A seinen Ein- 
wärtshub vollendet hat; durch gehörige Abpassung der 
Längen der Theile D und # und ihrer Stellungen an der 
schwingenden Welle D, kann jede gewünschte Verzögerung 
in der Bewegung des Kolbens @ eingerichtet werden, so 
dass derselbe sich nur ganz wenig verschiebt, während der 
Hauptkolben seinen Arbeitshub ausführt. 

Auf diese Weise erhalten die beiden Kolben die ge- 
wünschten Bewegungen, und alle die Vorgänge des Ladungs-, 
Auspuff-, Verdichtungsspiels und der Zündung werden in 
einem Cylinder so durchgeführt, dass je ein Bewegungs- 
antrieb auf jede Umdrehung kommt. 

Das für den Zutritt von Gas und Luft vorgesehene 
Ventil J kann wie das Ventil L am Hilfskolben in be- 
kannter Weise eingerichtet sein, und es kann auch er- 
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forderlichenfalls ein besonderes Gaseinlassventil angebracht 
werden. Eine besondere Ladungszuführung durch seitliche, 
mit Ventilen oder Schiebern eingerichtete Kanäle ist ebenso 
an Stelle der directen Zuführung durch den Hilfskolben, 
welche vom Erfinder vorgezogen wird, anwendbar. 

Der Explosionsvorgang bleibt auf den Raum zwischen 
den Kolben beschränkt; eine Anzahl von geeigneten Ringen 
am Hilfskolben macht denselben fähig, den Explosions- 
druck in gleicher Weise wie der Arbeitskolben auszubalten. 

Die Gasmaschine von A. Bergl, H. Lentz, F. Czermak 
und L. Streitmann in Wien (*D. R. P. Nr. 57677 vom 
21. December 1890) arbeitet im Zweitact. 

Der Arbeitskolben wird in dem mit einem beiderseits 
offenen Führungscylinder verbundenen, gegen Wärmeaus- 
strahlung geschützten Arbeitscylinder hin und her bewegt 
und überträgt die Bewegung mittels einer elastischen 
Pleuelstange auf eine auf der Schwungradwelle sitzende 
unrunde oder excentrische Scheibe; dieser Arbeitscylinder 
ist mit einem besonderen Explosionsraum verbunden und 
mit einem Auspuffventil versehen, welch letzteres im ge- 
eigneten Zeitpunkt von der den Kolben bewegenden un- 
runden Scheibe geöffnet wird. 

Fig. 8 ist ein Längsschnitt der Maschine. 

Auf dem Bett der Maschine ist ein Gehäuse A mon- 
tirt, welches mit dem Lager für die Schwungradwelle a 
und dem beiderseits offenen Führungscylinder B aus einem 
Stück hergestellt ist. Der letztere ist so angeordnet, dass 
er möglichst mit der Aussenluft in Berührung steht, um 
eine rasche und vollkommene Ausstrahlung der etwa auf- 
genommenen Wärme zu ermöglichen. 


Mit dem Cylinder B ist der Arbeitscylinder C ver- | 


bunden, dessen Länge gleich ist einem Kolbenhub und 
dessen innerer Durchmesser etwas grösser ist als der des 
Führungscylinders. An der Verbindungsstelle der beiden 
Cylinder ist eine Isolirschicht, bestehend aus auf einander 
folgenden schlechten und guten Wärmeleitern cdc, ein- 
gelagert, durch welche die Fortpflanzung der in den Wan- 
dungen des Arbeitscylinders sich ansammelnden Wärme 
auf den Führungscylinder B hintangehalten wird. 

Mit dem Arbeitscylinder ist durch einen Kanal f ein 
besonderer Explosionsraum D in Verbindung gebracht, in 
welchen die mit Luft gemischten Betriebsgase durch einen 
Gasventilkopf F einströmen und durch eine geeignete Zünd- 
vorrichtung E zur Explosion gebracht werden. 

Der Gasventilkopf enthält (Fig. 8a) ein leichtes Luft- 
ventil g, ein durch eine Schraubenfeder A auf seine Sitze 
niedergedrückt erhaltenes Doppelsitzventil ifür die Mischung 
von Gas und Luft und ein Einlassventil k. 

Eine andere Form des Gasventilkopfes zeigt Fig. 8, 
bei welcher das Doppelsitzventil i, gleichzeitig Einström- 
ventil ist. 

Die Zündvorrichtung kann aus einer Gasflamme 
(Bunsenbrenner) bestehen, welche durch den Zündkanal l 
in den Explosionsraum hineinschlägt, doch kann eine 
elektrische Reibungs- oder Percussionsziindung verwendet 
werden, 

In den beiden mit einander in vorbeschriebener Weise 
verbundenen Cylindern B und C bewegt sich der zwecks 
leichterer Abkühlung rohrförmig gestaltete Kolben G, 
dessen in den Arbeitscylinder C hineinragender Kopf m 
durch eine Wärme schlecht leitende Schicht n vom Kolben 
isolirt ist, um die Uebertragung der in dem Arbeitscylinder 
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herrschenden Temperatur auf den Kolben zu verhindern. 
Mit dem letzteren ist eine Pleuelstange H gelenkig ver- 
bunden, in der eine Volutfeder o angeordnet ist, um den 
bei jeder Explosion plötzlich auftretenden Stoss als gleich- 
mässigen Druck auf die Schwungradwelle a zu übertragen. 
Zu dem Zwecke ist der in einer rahmenartigen Führung 
der Pleuelstange verschiebbare und durch die Volutfedern 
bewegte Kurbelzapfen p in einer auf der Welle a auf- 
gekeilten, excentrisch abgedrehten oder unrunden Scheibe / 
befestigt, welche gleichzeitig im geeigneten Zeitpunkt auf 
einen Hebel A einwirkt, durch welchen das Gasauspuff- 
ventil L gesteuert wird. M ist das Schwungrad der Gas- 
maschine. 

Um die Maschine in Gang zu setzen, wird die Zünd- 
vorrichtung Æ (in diesem Falle der Bunsenbrenner) und 
der Gasventilkopf F mit einer Gasleitung verbunden, das 
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aus dem Brenner strömende Gas entzündet, hierauf die 
Gasleitung zum Ventilkopf geöffnet und das Schwungrad Af 
in der Richtung des Pfeiles in rasche Umdrehung versetzt, 
bis die erste Explosion stattfindet. 

Bei der Drehung des Schwungrades bewegt sich der 
Kolben G nach auswärts, und es entsteht, da das Doppel- 
sitzventil į, Fig. 8, bezieh. i, Fig. 8a, durch die Spannung 
der Feder geschlossen gehalten wird, hinter dem Kolben- 
kopf m im Arbeitscylinder C ein Vacuum. Dieses Vacuum 
wird in Folge der Weiterbewegung des Kolbens so gross, 
dass der Gas- und Atmosphärendruck im Ventilkopf die 
Spannung der Feder überwindet. Das Ventil ¢ bezieh. i; 
wird in Folge dessen plötzlich geöffnet und das Gas- und 
Luftgemisch tritt rasch in den Explosionsraum D, worauf, 
da hierdurch der Aussendruck auf das Doppelsitzventil 
vermindert und geringer wird als die Spannung der Feder +, 
diese das Ventil sofort wieder schliesst. 

In Folge des Vacuums wird die Flamme durch den 
Zündkanal | eingesogen und bringt das Gasgemisch zur 
Explosion, wodurch ein plötzlicher Stoss auf den Kolben 
ausgeübt und der Kolben weiter nach auswärts getrieben 
wird. Hierbei wird dieser plötzliche Stoss zunächst von 
der in der Pleuelstange gelagerten Volutfeder o auf- 
genommen und als gleichmässiger Druck auf die unrunde 
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Scheibe J übertragen, welche auf diese Weise die Welle a 
sammt dem Schwungrad in gleichmässige Umdrehung 
versetzt. 

Ist der Arbeitskolben in seiner äussersten Stellung 
angelangt, so drückt die unrunde Scheibe J den Hebel K 
nach abwärts und öffnet dadurch das Gasauspuffventil L, 
"so dass die ausgenutzten Verbrennungsgase beim Rückgang 
des Kolbens entweichen können; bei jeder Umdrehung des 
Schwungrades wiederholt sich der beschriebene Vorgang. 

Durch die beschriebene Herstellung eines Vacuums 
und das dadurch erfolgende plötzliche Eintreten des Gas- 
gemenges wird ein inniges Mischen von Gas und Luft 
behufs besserer Explosionsfähigkeit bewirkt. 

Die Gasmaschine von W. H. Green in London 
(*D.R. P. Nr. 57814 vom 9. Juli 1890) soll zur Leistung 
geringer Arbeit, etwa als Modellmaschine, Benutzung 
finden; es ist deshalb mehr auf äusserste Einfachheit der 
Ausführung als auf zweckmässige Gasausnutzung Rücksicht 
genommen (Fig. 9 bis 11). 

In dem Cylinder A, welcher an seinem unteren Ende 
eine Luftkammer enthält, bewegt sich der Kolben B, der 
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unter Vermittelung der Pleuelstange C auf den Kugel- 
zapfen D der Antriebswelle Æ eingreift. F ist das den 
Abwärtsgang des Kolbens vermittelnde Schwungrad. Der 
Gasschieber H und der Luftsteuerkolben P werden ge- 
meinschaftlich von der Stange @ aus bethätigt, welche 
ihren Antrieb von einer Kurbelscheibe der Schwungrad- 
welle empfängt. J ist der Kanal, durch welchen das Gas- 
und Luftgemisch in den Cylinder A eintritt und die Ex- 
plosionsproducte aus dem Cylinder heraustreten. Der 
Kanal J steht einestheils mit dem Kanal J des Schieber- 
spiegels, ‘andererseits durch Kanal R mit dem Gehäuse O 
des Luftkolbens P in Verbindung. Q ist der Auslass für 
die Verbrennungsproducte. Die Entzündung des Gases in 
dem Zündkanal Z erfolgt mittels der wagerechten Speise- 
flamme Z, welche durch eine Leitung mit Gas gespeist 
wird und durch eine nach oben schlagende kräftige Flamme L}, 
welche in den Schornstein L; hineinschlägt, erhalten wird. 
Das zum Speisen der Maschine dienende Gas gelangt in 
das Gehäuse des Gasschiebers H und wird hinsichtlich 
seiner Menge entsprechend der Umdrehungszahl der Gas- 
maschine durch einen Centrifugalregulator geregelt. Der 
Gasschieber enthält zwei Bohrungen, eine weitere und 
höher liegende, rechtwinklig im Schieber // abgebogene Ty, 
durch welche das Gas aus dem Schiebergehäuse H} in den 
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Gaskanal J überführt wird, sowie eine darunter liegende 
engere Bohrung H,, durch welche das Gas mittels der 
Flamme L entzündet wird. Der Zündkanal J ist an seinem 
inneren, dem Kanal / zugekehrten Ende durch ein nach 
innen schlagendes Kugelventil K bedeckt, welches den 
Kanal / bei der Rückwirkung der Explosion abschliesst. 
Der Luftsteuerkolben P ist in seinem Innern hohl, hat 
eine seitliche, dem Kanal AR zugekehrte Oeffnung, ferner 
an seinem oberen hohlen Ende eine Anzahl kleinerer Boh- 
rungen, welche durch seinen Hohlraum mit der Oeffnung 
communiciren. An seinem unteren Ende ist der Luftsteuer- 
kolben P abgeschlossen, so dass eine Verbindung zwischen 
Kanal R und dem Auslass Q nur dann stattfindet, wenn 
der Luftsteuerkolben P bis zu dem Rande des höher ge- 
legenen Kanals R gehoben ist. Der Gasschieber // und 
der Luftsteuerkolben ? werden mit gleichmässigem Hube 
von der Excenterstange G aus angetrieben; diese beiden 
Steuerorgane haben eine Nacheilung von ungefähr 35 bis 40° 
gegen den Arbeitskolben. (Fortsetzung folgt.) 
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Einen Beitrag zur Geschichte des Porzellans gibt Dr. Hirth 
in seinem Werke „Ancient porcelain: a study in chinese 
mediaeval industry and trade“ (Verlag von G. Hirth in 
Leipzig 1888). Während Julien aus seinen Forschungen 
in der altchinesischen Literatur den Schluss zog, dass die 
Erfindung des Porzellans in die Zeit 185 v. Chr. bis 88 n. Chr. 
falle, welche Zeit mit der Regierung der Kaiser aus der 
Han-Dynastie zusammenfällt, verlegt Hirth auf Grund neuerer 
Untersuchungen die Erfindung des Porzellans in eine viel 
spätere Epoche. 

Das Wort tz’u, d. h. „Porzellan“, findet sich allerdings 
in Schriften aus der Han-Periode, bat jedoch nach Hirth 
seine Bedeutung geändert und wurde damals für Töpfer- 
waare im Allgemeinen gebraucht. 

Die erste schriftliche Aufzeichnung über Porzellanerde 
findet sich bei dem Gelehrten T’ao Hung-ching, der 536 
n. Chr. starb. Derselbe erwähnt die Verwendbarkeit des 
„Pai-ngo“ (Porzellanerde) in der Medicin und Malerei, 
schweigt jedoch über ihren Gebrauch in der Töpferei. 

In der 1108 n. Chr. herausgegebenen Pharmakopöe 
der Sung-Dynastie' wird aus der Pharmakopée der Tang- 
Dynastie (herausgegeben um 650 n. Chr.) über Porzellan- 
erde Folgendes wiedergegeben: „Sie (pai-ngo) wird heut- 
zutage in der Malerei, selten aber zur Anfertigung von 
Medicamenten verwendet; seit einigen Generationen ge- 
braucht man sie zur Herstellung von weissem Porzellan.“ 
Daraus, dass ein Gelehrter ersten Ranges in China 536 
n. Chr. über die Anwendung der Porzellanerde in der 
Keramik ganz schweigt, dagegen 100 Jahre später dieselbe 
als seit einigen Generationen bestehend erwähnt wird, 
schliesst Hirth, dass das Porzellan etwa 600 n. Chr. er- 
funden wurde. 

Ueber die Porzellanknopffabrikation zu Briare be- 
richtete ein Pariser Blatt Folgendes: 


Briare versorgt die ganze Welt mit Porzellanknöpfen. 

Für den kleinen Porzellanknopf sind immense Hallen und 
Oefen mit zahllosen hohen Schornsteinen erbaut, die eher an 
eine grosse Fisengiesserei erinnern. 1500 Arbeiter sind un- 
unterbrochen beschäftigt und für denselben Knopfliefern 100 Kühe 
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täglich fast 800 1 Milch. Der Porzellanknopf ist eigentlich nicht 
aus Porzellan gemacht, denn er enthält nicht ein Atom von 
Kaolin; er wird durch Verglasung von Feldspath erzeugt. Der 
französische Feldspath ist nicht sehr rein und wird daher sehr 
viel davon aus Norwegen bezogen. Der Feldspath wird fein 
gepulvert, um dann wie Thon verarbeitet zu werden, doch fehlt 
ihm alle Plasticität und trotz der Maschinenpressung springt 
die mit Wasser angemachte Masse und zerfällt bei der ge- 
ringsten Berührung in Staub. Diese Hauptschwierigkeit hat 
der Begründer der Industrie, M. Bapterosse, dadurch über- 
wunden, dass er den Feldspath mit Milch befeuchtet, die von 
gedachten 100 Kühen geliefert wird. 

Die Knöpfe werden auf Metallplatten im Ofen gebrannt; 
mehrere Gattungen aber sind so zart, dass sie auf einem Blatt 
Papier fertiggestellt werden müssen, und um sie zur Verglasung 
auf die Metallplatte zu bringen; ohne sie zu berühren, wird 
das ganze Papier auf eine vorher glühend gemachte Metall- 
platte gebracht; das Papier verbrennt und die Knöpfe liegen 
nun wie die anderen auf der Platte. 

Die Fabrik erzeugt auch Porzellanperlen. Die Gesammt- 
erzeugung beträgt etwa 1500 bis 2000 k für den Tag. 

Der Werth der Knöpfe ist geringer als jener der Knopf- 
karten und des Arbeitslohnes für das Aufnähen derselben. Die 
letztere Arbeit beschäftigt auf mehrere Meilen im Unikreise an 
beiden Ufern der Loire Greise, Frauen und Kinder. Die Schaf- 
hirten nähen auf der Weide Knöpfe auf, nicht minder die 
Kranken. Sie verdienen damit kaum 25 Cts. im Tage, doch 
darf man nicht übersehen, dass diese Arbeit in der freien, 
sonst nicht verwerthbaren Zeit vollbracht wird. 


Ueber die künstliche Erzeugung von Sillimanit und die 
mineralogischen Bestandtheile des Porzellans von W. Vernadsky 
(Comptes rendus, 1890 S. 1377). Suinte-Claire Deville und 
Caron haben gezeigt, dass Disthen bei hoher Temperatur 
in Sillimanit übergeht. Verf. hat durch Messung diese 
Temperatur zu annähernd 1350° bestimmt. Es gelang ihm 
auch, bei höchster Weissglut ein inniges Gemenge von 
Thonerde und Kieselsäure vorübergehend in Fluss zu bringen. 
Die glasige milchweisse Schmelze (am besten aus 1 Th. 
Al,0, auf 2 Th. bis 3 Th. SiO,) besteht aus einer amorphen 
Masse, durchsetzt von mikroskopischen Krystallnadeln. 
Wisserige Flussäure löst in der Kälte die amorphe Masse 
(grösstentheils Kieselsäure) und lässt die Kryställchen un- 
gelöst zurück. Die Analyse von 0,434 g dieser Kryställ- 
chen ergab folgende Werthe: 


Gefunden Berechnet 
SiO. 37,31 37,02 
AlyO3 63,65 62,98 


Die optische und krystallographische Untersuchung 
ergab, dass Sillimanit vorlag. Das gleiche Mineral ent- 
steht auch, wenn man Kaolin und seine Gemenge auf 
hohe Temperatur bringt, und ist im Porzellan enthalten. 

Wir haben vor einem Jahre auf die Arbeit von 
E. Hussak? Bezug genommen, in welcher die in dem Por- 
zellan suspendirten doppeltbrechenden Nadeln erwähnt wer- 
den, mit dem Bemerken, dass dieselben dem Sillimanit 
äbnlich sind. Vernadsky ist es nun gelungen, dieselben — 
wenn auch nicht vollständig — mit Flussäure zu isoliren. 

Die Analyse 

| 29,7 SiO, 

70,3 AlyOg 
stimmt nun zwar nicht auf Sillimanit, die Abweichung 
ist aber auf eine Verunreinigung der Masse durch un- 
gelöste Thonerde zurückzuführen, die sich ja in der Form 
von Korund durch Flussäure nicht aufschliessen lässt. 

Ueber Risse im Steingut und deren Vermeidung von 
G. Steinbrecht (Sprechsaal, 1891 S. 3 und 22). Die Risse, 
welche beim Formen, Trocknen entstehen, ferner die Brand- 
risse und Glasurrisse werden besprochen. Verf. spricht 
auf Grund eingehender praktischer Erfahrung über die 
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Entstehungsursachen der Risse und gibt Rathschläge zur 
Vermeidung derselben. Zum Schlusse werden mehrere 
Massecompositionen für Steingut nebst der Zusammen- 
setzung der dazu passenden Glasuren angeführt. 

Ueber den gleichen Gegenstand spricht sich H. Stein 
aus (Sprechsaal, 1891 S. 181). Eine Steingutglasur von 
der Formel RO, 0,18 Al,O,, 1,6 SiO,, 0,5 BO, blieb nur 
rissefrei, wenn der Scherben so hart gebrannt wurde, 
dass er seine Porosität theilweise eingebüsst hatte. Es 
wurden die Glasuren 


VI . 1RO 0,18 AlO; 1,75 SiO, 0,56 ByOg 
VIL . 1 RO 0,18 AlO} 1,98 SiO, 0,57 B,O, 
VIII. 1 RO 0,18 AlO3 2,12 SiO, 0,58 B03 
IX . 1 RO 0,18 AO} 2,28 SiO, 0,59 BOs 


hergestellt und es zeigte sich, dass mit zunehmendem Säure- 
gehalt die Rissigkeit abnahm bis zum villigen Verschwinden. 
Die Versuche werden noch weiter fortgesetzt. 

Unter dem Titel , Masse- und Glasurmatertalien für 
die Steingutfabrikation“ gibt G. Steinbrecht im Sprechsaal, 
Jahrg. 13 S. 378, 398 ff., eine Beschreibung der Roh- 
materialien der Steingutfabrikation nebst einer populären 
Anleitung zur chemischen Untersuchung derselben, die fiir 
den Praktiker gewiss von Nutzen sein wird, wenn der 
chemische Theil der Arbeit auch hier und da einige Un- 
genauigkeiten aufweist. So kann man die reine Kiesel- 
säure in einem unreinen Sande gewiss nicht durch Be- 
handlung desselben mit concentrirter Schwefelsäure be- 
stimmen, da eine Menge anderer Körper und namentlich 
Silicate, die öfter dem Quarzsande beigemengt sind, die 
Eigenschaft der Unlöslichkeit in Schwefelsäure mit diesem 
theilen; im Rückstande wird man dann Kieselsäure nebst 
unlöslichen Silicaten finden und diese gemeinsam wägen. 
Bei einigermaassen unreinem Sande wird man sich schon 
zu einer Aufschliessung mit kohlensaurem Natronkali be- 
quemen müssen. 

Ueber die Porosität der Bausteine im Zusammenhange 
mit der Frrostbeständigkeit derselben spricht sich der Archi- 
tekt Peroche im Moniteur de la Céramique et de la Ver- 
rerie® aus. Im Gegensatze zu Parvillée (vgl. 1890 276 371) 
ıst Verf. der Ansicht, dass durchaus nicht immer die 
Frostbeständigkeit mit Abnahme der Porosität zunimmt. 
Er constatirt als Beleg hierfür die Thatsache, dass es Bau- 
steine gibt, welche bei grosser Porosität der Zerstörung 
durch den Frost nicht unterworfen sind. 

An den Ufern der Oise werden zweierlei natürliche 
Bausteine gewonnen; der kieselhaltige Kalkstein „Vergelet“, 
welcher die obere Partie eines mächtigen Lagers bildet, 
und der darunter liegende unter dem Namen „Saint Leu“ 
in dortiger Gegend bekannte Stein. Ersterer ist porös 
und vollkommen frostbeständig, letzterer, auch „Pierre 
grasse“ genannt, blättert unter dem Einflusse des Frostes 
trotz seiner grossen Dichte leicht ab, in Schichten parallel 
zu den Flächen, nach welchen der Stein behauen wurde. 

Die Erklärung, welche Michelot für das abweichende 
Verhalten der beiden Materialien gab, ist folgende: Wäh- 
rend der poröse Stein Vergelet aus runden Muscheltheilen 
und Sandkörnern bestebt, welche nur an den Berührungs- 
flächen mit einander verkittet sind, das Wasser also un- 
gemein leicht bei seiner Ausdehnung aus den Poren wieder 
entweichen kann, setzt der andere Baustein dem allerdings 
nur in geringer Menge absorbirten Wasser grossen Wider- 


3 Moniteur industrielle, 1890 S. 329. 
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stand entgegen, verhindert seinen Austritt bei Frostbildung 
und gibt so zu Zerstörungen Veranlassung. 

Verf. schliesst aus dem Verhalten dieser beiden Ge- 
steinsarten, dass das in der Keramik für Erlangung frost- 
beständiger Wandfliesen zu erstrebende Ziel darin besteht, 
eine möglichst porös brennende Thongattung einseitig mit 
dicker Emaille zu versehen. Das in dieselbe eindringende 
Wasser wird dann immer Gelegenheit finden, nach innen 
zurückzuweichen und der Frost wird die Wand nicht be- 
schädigen. 

Dieser letzteren Anschauung widerspricht lebhaft 
Em. Bourry, Redacteur des Moniteur de la Céramique et 
Verrerie (Monit. industrielle, 1890 S. 359). Gerade dadurch, 
dass wir die Fliesen emailliren, verwehren wir dem Wasser 
seinen freien Austritt aus dem Steine. Das absorbirte 
Wasser beginnt dort zu frieren, wo es der kalten Atmo- 
sphäre am nächsten steht, und wie gross auch die Poren 
sein mögen, welche den emaillirten Ziegel durchsetzen, 
fast immer werden sie dem durch die ganze Steindicke 
zurücktretenden Wasser einen grösseren Widerstand ent- 
gegensetzen als die dünne Emailschicht, welche feinere 
Fayancen bedeckt. 

Wenn dennoch manche Sorten emaillirter Waare dem 
Froste widerstehen, so liegt der Grund darin, dass die 
bleireiche Glasur bis zu einer gewissen Tiefe in die Masse 
eindringt, sich mit ihr vereinigt und die Oberflächenschicht 
auf diese Weise widerstandsfähiger macht. 

Wer emaillirte, poröse Waare verwenden will, wird 
gut thun, dieselbe dort anzubringen, wo kein Wasser in 
dieselbe oder in die umliegende Ziegelmasse dringen kann. 
An exponirten Stellen dagegen, an geneigten Wänden, für 
Dachbedeckung, verwende man unglasirte Steine oder, 
um sicher zu gehen, dichte, nicht poröse Thonwaaren, wie 
das Porzellan. 

Die Prüfung und die Festigkeitseigenschaften der Ziegel- 
steine bespricht Max Gary (Thonindustrie-Zeitung, Jahrg. 15 
S. 501 und 521). Verf. hebt u. a. den Unterschied hervor, 
welcher zwischen den Bestimmungen der Münchener Con- 
ferenz und der jetzt gebräuchlichen Methode der Prüfung 
der Frostbeständigkeit in der königl. preussischen Prüfungs- 
station für Baumaterialien besteht. Während die Münchener 
Conferenz ein 25maliges Gefrieren der Steine verlangt, be- 
gnügt man sich daselbst mit einem 24 Stunden langen 
Verweilen der Steine in einem mit einer Kältemischung 
umgebenen Kasten. 

Aus den Tabellen der kgl. preussischen Versuchsstation 
hat Verf. eine kleinere Tabelle über die Festigkeitseigen- 
schaften der Ziegelsteine zusammengestellt und mitgetheilt. 

Wir ersehen aus denselben, dass die Festigkeit der 
Klinker etwa zwischen den Grenzen 450 und 790 Flac, die 
der Hartbrandsteine zwischen 360 und 400 #/,., die der 
Mittelbrandsteine zwischen 224 und 366 und die der Schwach- 
brandsteine zwischen 140 und 220 K:,. im lufttrockenen Zu- 
stande schwankt. 

Die Festigkeit der Steine ist unabhängig vom speci- 
fischen Gewichte derselben. 

Bei allen Steinen hat durch die Wasseraufnahme eine 
Festigkeitsverminderung stattgefunden, die indessen zur 
Wasseraufnahme selbst in keinem Verhältnisse steht, denn 
während z. B. einige Ziegel mit 17, 24, 26 und 28 Proc. 
Wasseraufnahme weniger als 1 Proc. Festigkeitsverlust er- 
leiden, haben andere Steine mit 5 und 14 Proc. Wasser- 


aufnahme mehr als 4 Proc. Festigkeitsverlust durch Wasser- 
aufnalıme erlitten. Im Durchschnitte ist der Festigkeits- 
verlust durch Wasseraufnahme unabhängig von dem Grade 
des Brandes der Steine, denn Klinker und Schwachbrand- 
steine gleicher Dimensionen haben 1,8 bezieh. 2,2 Proc. 
Festigkeitsverlust erlitten. 

Durch Gefrierenlassen der mit Wasser gleichmässig 
durchtränkten Ziegel entsteht im Inneren derselben eine 
Spannung, welche die Theilchen der Ziegel zu trennen 
sucht. Bei Frost unter Wasser steht diesen Spannungen 
der Druck des umgebenden Eises entgegen und hält einem 
Theil des ersteren das Gleichgewicht. Der Festigkeitsver- 
lust der unter Wasser gefrorenen Steine liegt durchaus 
dem der wassersatt ohne Frost geprüften näher, als dem 
der trocken ausgefrorenen Steine. 

Der Aufsatz enthält auch eine Beschreibung der zur 
Festigkeitsprüfung gebräuchlichen Methoden und Apparate. 

Eine Reihe interessanter Gesichtspunkte enthält eine 
Arbeit von Prof. L. Petrik über die Constitution der Pink- 
colour. Obwohl die Herstellung dieser Farbe seit den 
ersten Decennien dieses Jahrhunderts bekannt ist, so haben 
sich doch nur wenige Chemiker an das Studium dieses inter- 
essanten Körpers gemacht, während über Ultramarin und 
den Cassius’schen Purpur ganze Reihen von Abhandlungen 
vorliegen. 

Die Verbindungen des Zinnes mit Chrom hat haupt- 
sächlich Leykauf untersucht. Nach Leykauf* erhalten wir: 

1) Zinnsaures Chromoxyd durch lebhaftes Glühen des 
chromsauren Zinnoxydes als dunkelviolette Masse, welche 
die Glasuren rosenroth bis violett färbt. 

2) Uebersaures zinnsaures Chromoxyd, Minerallack 
(Laque minerale). 50 Th. SnO, mit 1 Th. Cr,O, heftig 
geglüht liefern eine aus feinen Krystallen und Glaskügel- 
chen bestehende Masse von schöner, dauerhafter Lilafarbe. 

Pink-colour wäre nach Leykauf Minerallack, gemengt 
mit zinnsaurem Kalk, und wird nach Malaguti erhalten 
durch Glühen von 100 Th. Zinnoxyd, 34 Th. Kreide und 
1 bis 1,5 Th. Chromoxyd oder 3 bis 4 Th. K,CrQ,. 

3) Chromsaures Zinnozyd. Die Lösung von Zinn- 
chlorid gibt mit chromsaurem Kali einen gelben Nieder- 
schlag. Derselbe geht nach dem Glühen in zinnsaures 
Chromoxyd über. 

Petrik denkt sich den Vorgang bei der Operation 3) 
wie folgt: 

SnCly + 2KyCrO, + H,O = H,Sn0, + 4KCI + 2Cr0, 
SnCly + 2KyCr,0, + H,O = H,Sn0, + 4KCl + 4CrO;. 
Die nach dieser Formel ausgeschiedene Zinnsäure hält 
die Chromsäure nur mechanisch zurück, wie man sich 
durch vollständiges Auswaschen derselben überzeugen kann. 

Die Analyse der bei 100° C. getrockneten, nicht voll- 
ständig ausgewaschenen Zinnsäure bestätigt diese Voraus- 
setzung. Wir finden die Zahlen: SnO, 81 bis 71 Proc., 
H,O 8,5 bis 7,6 Proc., CrO, 6,4 bis 12,1 Proc. und KCl 
3 bis 8,0 Proc. 

Durch Brennen dieser Masse erhält man violetten 
Minerallack und nicht zinnsaures Chromoxyd, wie Leykauf 
meint, der aber immer noch lösliche Chromsäure enthält. 

Verf. versuchte durch Zusammenschmelzen von Kalium- 
chromat, Salpeter und Zinnchlorür das zinnsaure Chrom- 
oxyd zu gewinnen, immer aber erhielt er Körper, die nur 
wenig Chromoxyd enthalten, z. B.: 


4 Journ. pr. Chem., Bd. 19 S. 127. 


oder 
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a b 
SnO, 95,93 95,98 
CryQ3 3,28 4,03 
99,21 100,01 


a wurde auf Umwegen, b direct gewonnen. 

Selbst Spuren von Chromoxyd genügen, um grosse 
Mengen Zinnoxyd violett zu färben. 

Um zu sehen, ob das Entstehen der Pinkfarbe an 
Zinnoxyd allein gebunden sei, dehnte Verf. seine Versuche 
auf Thonerdesalze aus. Petrik corrigirt bei dieser Gelegen- 
heit die Angaben von Fairrie, Eliot u. A., dass der Nieder- 
schlag, den Kaliumchromat in Alaunlösung hervorbringt, 
Aluminiumchromat Al,0,;CrO, sei. Er konnte das von 
diesen Forschern angegebene, der obigen Formel „nahe“ 
Atomverhältniss nicht finden. Der chemische Vorgang ist 
nach Petrik folgender: 

Aly(SO4)3 + 3CrO4Ky + 34,0 = Al(OH); + Cr03 +3K,S0,. 

Der durch Pressen erhaltene Niederschlag wird durch 
Glühen grün. Wäscht man nun das überschüssige Kalium- 
chromat aus, so erhält man einen, dem Pink ähnlichen 
rothen Körper. 

Derselbe Körper kann auch durch Glühen von gefiillter 
Thonerde mit etwas K,CrO,, Auswaschen und abermaliges 
Glühen erhalten werden, die rothe Farbe ist demnach 
nicht an die Gegenwart von Zinnoxyd gebunden. 

Zu ähnlichen Resultaten kommt man auch durch 
Fällen von gleichen Molekülen Bittersalz und Ammoniak- 
alaun und 3/2 Mol. Chromalaun mit Ammoniak und Glühen 
des Niederschlages. Ersetzt man die Magnesia durch Kalk, 
Baryt, Strontian, so erbält man Körper, die bei Tageslicht 
grün, bei Lampenlicht roth erscheinen.’ 

Petrik schliesst aus seinen interessanten Versuchen, 
dass im Pink kein zinnsaures Chromoxyd vorliege, sondern 
dass eine rothe Chromverbindung, wahrscheinlich Chrom- 
oxyd im fein zertheilten Zustande auf der indifferenten 
Zinnsäure niedergeschlagen, die rothe Farbe verursacht. 

Die Entdeckung, dass man Pink auch mit Thonerde 
herstellen kann, ist für die Praxis insofern von Bedeutung, 
als es auf Grundlage dieser Erfahrungen gelingen dürfte, 
ein im Scharffeuer beständiges Unterglasurroth zu gewinnen. 

Roth unter der Glasur auf Steingut von G. Steinbrecht 
(Sprechsaal, 1891 S. 123). 

Ueber die Ilerstellung der mit Gold gefärbten Steingut- 
glasuren schreibt H. Hecht (Thonindustrie- Zeitung, 18918.694). 

Die Verwendbarkeit der Titansäure® in der Keramik 
wurde im Sprechsaal, 1891 S. 570, hervorgehoben. 

Chemisch reine Titansäure gab, mit einer Fritte für 
Unterglasurfarben versetzt, auf kalkigem Steingut unter 
bleiischer Glasur eine réthlichgelbe, Rutil eine dunkelgelbe 
Farbe von prachtvoller Wirkung. 

Wird im Pinkprüparate das Zinnoxyd durch Titan- 
säure oder Rutil ersetzt, so erhält man brauchbare, röth- 
lichgelbe Unterglasurfarben. 

Ersetzt man in gelben Farbkörpern, die aus Zinn- 
oxyd, Antimonsäure und Bleioxyd bestehen, das Zinnoxyd 
durch Titansäure, so erhält man eigelbe, sowohl als Unter- 
glasurfarbe, als auch mit Fluss 1:9 versetzt, als Majolika- 
farbe verwendbare Farbkörper. Titansäure mit Kobalt- 
oxydul versetzt, gibt gelbgrüne Farbkörper. Endlich werden 


ë Die durch Cr,O, gefärbte Porzellanglasur erscheint bei 
Tageslicht grün, bei Lampenlicht grau. (D. Ref.) 

° 1k Titansiiure kostet 50 M., gereinigter Rutil mit 99 Proc. 
TiO, nur 6 M. das Kilo. 


Glassätze mit Rutil und etwas Zinkstaub versetzt prächtig 
violettblau bis rothviolett gefärbt. 

Als Beispiel sei hier die Mischung für den Farb- 
körper III für Gelb angeführt: 


Rutil . 18 Th. 
Antimonsäure . 36 „ 
Minium 46 „ 


In der 27. Generalversammlung des deutschen Vereins 
für Fabrikation von Ziegeln, Thonwaaren, Kalk und Cement 
hielt Prof. Seger einen Vortrag über Thonfarbung durch 
kisenoxyd. Es wurden Thone mit verschiedenem Eisen- 
gehalte gemischt und die Färbung der durch Brennen 
dieser Thone erzielten Scherben beobachtet. Folgende 
fünf Thone kamen dabei in Betracht: Der Helmstedter 
mit 21,3 Proc. Fe,0,, der Rathenower Thon mit 8,02 Proc. 
FeO}, der Belgernsche Thon mit 4,63 Proc. Fe,O;, dann 
der Tschirner mit 1,02 Proc. Fe,O, und der Löthhainer 
mit 0,8 Proc. Fe,O, im geglühten Zustande. 

Es ergab sich zunächst als interessantes Resultat, dass 
der Eisenoxydgehalt von mehr als 9 Proc. die Farbe des 
Thones nicht erheblich beeinflusst, so dass ein Thon von 
21 Proc. Fe,O, nach dem Brennen ebenso dunkelroth ge- 
färbt erscheint, als ein Thon von 9,9 Proc. Erhebliche 
Farbenschwankungen treten erst bei niederem Eisengehalte 
auf. Ferner spielt bei der Färbung der Thone nicht bloss 
die Quantität des Eisens eine grosse Rolle, sondern auch 
die Constitution der Thone, die Art der mechanischen Ver- 
theilung, die Stärke des Brandes und der Gang des Feuers 
eine Rolle. Belgernscher Thon mit 4,6 Proc. FeO; brennt 
intensiv gelb; ein Gemenge von Helmstedter und Löth- 
hainer Thon mit 4,2 Proc. Fe,O, dagegen blassroth. 

In folgenden Tabellen sind die Resultate der Versuche 
zusammengestellt. 

I. 
mit Löthhainer Thon. 
(Eisenoxydgeh. 0,8 Proc.) 


Helmstedter Thon 
(Eisenoxydgeh. 21,3 Proc.) 


Färbung dee 
Reiner Helmstedter Thon = gS 21, 
10 Th. Helmstedter 4 Th. Löthhainer 225375 15,4 
10 , f 8, ; TORS 122 
10 , ; 10 , i gage 11,0 
8 n a 10 , i 3 BẸ 9,9 
6 , e 10 , x roth 8,5 
a i 10 , R heller roth 7,6 
4 „ e 10 „ A noch heller 6,6 
3. og á 10 , a hellroth 5,5 
2 n n 10 r r gelb 4,2 
1 , a 10 , : hellgelb 2,7 
En a 10 , ‘ weissgelb 1,8 
hy 10 , a fast weiss 1.3 
Reiner Léthhainer weiss 0,8 

II. 
Rathenower Thon (geschlammt). Belgernscher Thon. 

(Kisenoxydgeh. 8,0 Proc.) (Kisenoxydgeh. 4,6 Proc.) 

| Färbung en 
Reiner Rathenower dunkelroth 8,0 
10 Th. Rathenower 1 Th. Belgernscher a 7,7 
10 n ” ? 3 nn 7,4 
10 , . 4 y i ES 70 
10 , : 0, n 2.O 06,7 
10 , 5 eee ‘ es: 6,0 
10 , i 10, S243 
3, n 10 „ - ae 61 
4 , 3 10 „ Š 2 Ò 5,9 
G , r 10 n r zu 5,0 
2. 4 ; 10 . : pe 
l , n 10 , a se 49 
Di f 10 , $ 4,8 
Reiner Belgernscher Thon gelb 4,6 


Bei stiirkerem Brande sind die Färbungen etwas dunkler, 
mehr ins Braune gehend, aber gleichmässig nachlassend. 
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HNI. 
und Tschirner Thon. 
(Eisenoxydgeh. 1,0 Proc.) 


Helmstedter Thon 
(Eisenoxydgeh. 21,3 Proc.) 


Färbung oxydgeh. 

10 Th. Helmstedter 4 Th. Tschirner dunkelroth 15,5 
10 , s 8 „ s 3 12,3 
8 „ a 10 „ 5 k 10,0 
6 , 5 10 , : a 8,6 
e s 10 , : hellgelb 2,0 
I, $ 10 R heller gelb 1,5 
Reiner Tschirner Thon fast weiss 1,0 


Die zwischen der 4. und 5. Reihe ausgelassenen Proben 
ergaben sehr wechselnde Färbungen und konnten dieserhalb 
nicht benutzt werden. 


IV. 
Belgernscher Thon und Löthhainer Thon. 
(Eisenoxydgeh. 4,6 Proc.) (Eisenoxydgeh. 0,8 Proc.) 


Eisen- 


Färbung oxydgeh. 

Reiner Belgernscher Thon gelb . 4,6 
10 Th. Belgernscher A Th. Löthhainer heller 4,0 
10 P ” a n gel 3,2 
10 ” r 5 ? r 5 he 2,9 
10 , : 10 „ n ee) 2,7 
8, 10, BSE 25 
6, 10 , Age 22 
4 , 10 , ; =. % 19 
2 a ‘a 10 a a 5 1,4 
1, ; 10 : g 1,1 

Reiner Löthhainer Thon 0,8 

(Fortsetzung folgt.) 


Zur Fabrikation des Nitrobromfluoresceins. 
Von Dr. Otto Mühlhäuser. 


Mit Abbildung. 
Das nitrirte Eosin! bereitet man im Grossen durch 
I Vgl. O. Mühlhäuser, D. p. J. 1887 268 49. 99. 
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Einwirkung von Kali- oder Natronsalpeter und Essigsäure 
auf Eosin. Man erwärmt die Mischung in dem in 
einem Wasserbade sitzenden Gusskesselchen A bis zur Ent- 
wickelung der Farbe und entsäuert den Farbstoff in der 
Holzbütte B durch mehrmaliges Waschen mit Wasser. 
Den Niederschlag sammelt man schliesslich auf dem Kasten- 
filter? C. Die Waschwasser decantirt 
man nach der Bütte D, lässt darin die 
vereinten Wasser über Nacht absitzen 
und gewinnt den darin suspensirt 
gewesenen Farbstoff durch Filtration 
des Bodensatzes von D durch E. 
Den Inhalt von E bringt man zur 
nächstfolgenden Operation, die Haupt- 
masse des Farbstoffes, der auf dem 
Filter C angesammelt wird, trocknet 
man nach dem Abtropfen durch Auf- 
streichen auf die Trockenplatten Fi—4. 

Um das Nitroeosin löslich zu 
machen, behandelt man dasselbe mit 
trockenem Ammoniakgas.* Hat man 
ein weniger reines Bromfluorescein 
nitrirt, so verarbeitet man die freie 
Säure wie nachsteht: Man behandelt den Farbstoff in 
dem Gusskessel G mit einer zur vollständigen Lösung 
ungenügenden Menge wässerigem Natron, drückt mit 
Luft nach der Holzbütte H, lässt darin längere Zeit ab- 
ruhen, so dass sich der nicht neutralisirte, ungelöst ge- 
bliebene Antheil des Farbstoffes absetzen kann, filtrirt die 
klare Lösung durch das Kastenfilter J nach dem Doppel- 
kessel K (Fig. 2) und dampft darin die reine Farblösung 

È unter mässiger Dampfzufuhr zur 
Trockene ein. 

Um das Kaliumsalz des Farb- 
stoffes zu erhalten, versetzt man 
die in K befindliche, genügend con- 
centrirte, heisse Natriumsalzlösung 
mit einer concentrirten Pottasche- 
lösung. Es scheidet sich dann der 
Farbstoff in Krystallen aus. Letz- 
tere werden abfiltrirt, ausgeschleu- 
dert und getrocknet. 

Den auf diese oder jene Weise 
gewonnenen Farbstoff mahlt man 
in Kugelmühlen oder im Koller- 
gange.‘ 

Stuttgart, im März 1892. 


Fig. 3. 
Kochapparat. 


ie 
A 
oe 


? Vgl. dessen Einrichtung: O. Mühl- 
häuser, Die Technik der Rosanilinfarb- 
stoffe, 1889 S. 285 und Tafel I Fig. 5. 

3 Vgl. O. Mühlhäuser, D. p. J. 1892 
283 234. 

* Vgl. O. Mühlhäuser, Die Technik 
der Rosanilinfarbstoffe, 1889 S. 286 und 
287 und Tafel IV Fig. 14 und 15. 


Der längste Tunnel der Welt 
dürfte nach dem Centralblatt der Bau- 
rerwaltung die Croton - Wasserleitung 

sein, welche der Stadt New York Wasser 
7  gufihrt, und dasselbe von der Croton- 
1 Thalsperre bis zum Harlemfluss in New 
ol York in der Länge von 53 km fort- 
IT A 7 leitet. Der Tunnel ist 4,1 m breit und 

hoch. 
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Kleinere Mittheilungen. — Bücher-Anzeigen. 


Vergleichende Uebersicht 


über die Frequenz der- technischen Hochschulen des Deutschen Reiches im Wintersemester 1891/92. 


In- 


|Mathematikl | | | Forstwesen, || Keiner | 
I Free Maschinen-|| Archi- | = | S Jes: . Pannen; 
und Natur-|| genieur- z 2 oe n Ps Chemie | Bergbau und || Fachschule || Tahi der Srpg -= | 
wissensch. || wesen | dtl Garir 'Landwirthsch.|| angehörig || zani der |) IM Wanzen 
Technische a = 1 I : = - = = | carer ar = = b 
l a > l S 7 = > || © D 2 D a. Q ISi © D D 
ochse = = = |g = ala | ® = = = sislealei SlBlxi a ~ 
Hochschulen = g D g D a || £ = D 2 D 3 ||® = D = = D 2 = 
|e | SFlsela)] 5 |®IE |) Ff] = |2| 5 = a eF a EJE] 2 2 
— | 4 H- y2 =~ | =~ | = | a my a m an| g n |E I > I. 
| ] ie | | ee 
a) Maschineninge- 
| | | nieure . 699 
. Or ; A Br, . Schiff bi 00 
Berlin . . j 1 350 | — 112) 799 | — || 400 | — >) 206 | — —| 86| 44111756) 86| 44|| 1881 |1640 hif bau 100 799 
b) Chemie u, Hütten- 
wesen. 
München 42 | 140|195|12 2451 00| 53 | 70 66 |54 11 23 — || 6421365| — || 1007 | 882 
| (Landwirth- 
| schaft) ; 
Stuttgart 16 67| - 104 92 64 | — — | — 11201297 | 3631297] — || 660 | 486 
| 
Karlsruhe 11 - 561 2 951 Oi 61) © 115} 11 £8 | 1 i—i 10} 34| 586] 39] 34] 659 | 585 
Hannover . || 2 | 31 118] 1 184] 1|| 835) 22] 127) 20 eS sei — | — || 514| 75] —|| 989 | 580 
(incl. Elek- | 
trotechn.) 
Darmstadt . 11 LS 49| 2 LIIL 42] 7 23 | 15 — — || 334] 80 414 | 316 
138 | 27 Elektrotechniker. 
Dresden. . | 5 l 0| 2 791101 33] 9 74| 6 — 1201 241) 28/120) 389 | 403 
Braunschweig| 5 - | 386 I1— || 96|—I 25 | — 75 | — — II—| 47| — || 237| 47| — || 284 | 273 
a) Maschineninge- 
nieure . . 61 
j I| Elektrot. . 23 
Aachen — - || 301 — |V 84|— || 19 b 651 —11 12 12 210| 12|- 222 | 197 || — 84 
| [| (Bergbau) | | b) Chemie, . 43 
| | | | | | | || Hüttenwes. 22 
| | | | | | j ae 


Tektorium, als Ersatz fiir Rohglas. 


Als unzerbrechlicher Ersatz für Oberlichterglas fiir Hallen- 
bauten wird neuerdings, wie Diamant berichtet, ein Material 
unter dem Namen „Tektorium“ empfohlen, das etwa 2,5 mm 
dick ist und wie gelbgetöntes Kathedralglas das Licht durch- 
lässt. Es ist zähe und geschmeidig, kann aufgenagelt werden, 
lässt sich biegen ohne zu zerbrechen und mit der Scheere aus 
einander schneiden. Es besteht aus einem feinen Drahtgewebe 
mit etwa 3 mm weiten Maschen, welches beiderseitig mit einer 
gelatineartigen Masse überzogen ist, die sich jedoch nicht im 
Wasser auflöst, noch in der Sonne weich wird und auch durch 
strenge Kälte nicht leidet, mithin wetterbeständig ist. Als 
schlechter Wärmeleiter eignet es sich für geheizte Riume und 
setzt nicht schnell Schweisswasser an, Farben haften dauerhaft 
darauf. Sein Gewicht beträgt etwa den vierten Theil des 
Glases von gleicher Stärke, wodurch es gestattet, die Dach- 
construction leichter anzulegen. 

Wegen seiner Biegsamkeit eignet sich Tektorium zur 
Deckung gewölbter Constructionen. In einer Ausdehnung von 
8000 qm wurde es an den Oberlichtern des Aquariums in Lon- 
don angebracht, wo es sich sehr gut bewährt. 

Da das Tektorium keine Tragfähigkeit besitzt und doch 
Schneemassen und Winddruck Widerstand zu leisten hat, so 
muss es in den Falzen der Eisenconstructionen eingespannt 
und mit Leisten befestigt werden. Beschädigungen durch ge- 
waltsames Durchstossen sind leicht zu repariren. Die Platten- 
grösse ist 7 m auf 1,20 m, worauf bei Eintheilung der Falz- 
rippen Rücksicht zu nehmen ist. 1 qm des Tektoriums kostet 
etwa 6 M. und wird dasselbe von der Firma @. Pickhardt in 
Bonn fabricirt. 


Weisse abwaschbare Schreibflächen. 


Der Einführung weisser abwaschbarer Schreibflächen stan- 
den bis jetzt verschiedene Mängel derselben im Wege. Ent- 
weder war das benutzte Material zu spröde oder zu leicht zer- 
brechlich, wie z. B. Zinkcement, oder es war gegen Wasser 
nicht genügend widerstandsfähig, indem es aufweichte und 
seine glatte Fläche verlor, wie z.B. auf weisses Papier oder 
Pappe geklebtes Pergamentpapier. 

Es ist jetzt gelungen, ein Material zu schaffen, welches 
gestattet, brauchbare weisse Schreibflächen herzustellen, die 
eine bisher nicht erreichte Dauerhaftigkeit besitzen. 

Die Herstellung dieser Schreibflächen erfordert zwei ge- 
trennte Manipulationen: 

Eine feste Unterlage aus Metallblech, natürlichem oder 
künstlichem Stein, Glas u. 8. w. wird mit einer teigartigen 
Masse gleichmässig überzogen, die durch inniges Zusammen- 
reiben von etwa 2 bis 5 Theilen einer Kopal- oder Dammar- 
harzlösung mit etwa 10 Theilen Quark (Casein) und 10 bis 
15 Theilen gelöschtem Kalk erhalten wird. Andererseits zieht 


man gutes Pergamentpapier durch eine Flüssigkeit, welche 
1 Theil Quark mit 1 bis 1'/2 Theilen gelöschtem Kalk innig 
verrieben und mit Wasser entsprechend verdünnt enthält. 
Dieses so zubereitete Pergamentpapier wird nun auf die vorher 
beschriebene, noch feuchte Platte gelegt und gut gepresst oder 
gewalzt, so dass es sich fest mit derselben verbindet. Nach 
dem Trocknen hat man eine Schreibfläche, die keinen der oben 
angeführten Mängel aufweist. Sie ist in Folge des Zusatzes 
von Kopal- oder Dammarharz nicht spröde und das mit Kalk- 
casein benetzte Pergamentpapier ist fest und wird durch Ab- 
waschen nicht angegriffen. (Nach dem Bayerischen Industrie- 
und Gewerbeblatt, 1891 S. 530.) 


Bücher-Anzeigen. 
Chemisch-technische Bibliothek. Bd. 198. 

Die Herstellung künstlicher Blumen aus Blech, Wolle, 
Band, Wachs, Leder, Federn, Chenille, Haaren, Perlen, 
Fischschuppen, Muscheln, Moos und anderen Stoffen. 
Praktisches Lebr- und Handbuch von W. Braunsdorf. 
Hartleben’s Verlag. 187 S. 3 M. 


Hartleben’s Elektrotechnische Bibliothek. Bd. 6. 
Telephon, Mikrophon und Radiophon von Th. Schwartze. 

253 8. 3 M. 

Die vorliegende dritte Auflage des 6. Bandes beschreibt 
die neueren Apparate, unter diesen auch die Einrichtung der 
für den Centralverkehr erforderlichen Vermittelungsäiter. Un- 
wichtig gewordene Theile sind entsprechend gekürzt, doch hätte 
diese Kürzung zu Gunsten bemerkenswerther neuerer Apparate 
etwas durchgreifender sein können. 


Die elektrischen Wechselströme. Zum Gebrauche für 
Ingenieure und Studirende bearbeitet von Thomas 
H. Blakesley, übersetzt von Clarence P. Feldmann. 
Berlin und München. J. Springer und R. Oldenbourg. 
1891. Mit 31 in den Text gedruckten Figuren. 

Der Verfasser gibt eine Anleitung zur Lösung von Auf- 
gaben auf dem Gebiete der elektrischen Wechselströme unter 
Zuhilfenahme geometrischer Constructionen. Er behandelt der 
Reihe nach Berechnungen der elektromotorischen Kräfte und 
Stromstärken bei Induction, bei Condensatoren, Stromumsetzern 
(Transformatoren) und bei Kraftübertragung. Ausserdem be- 
spricht er die Selbstinduction, die magnetische Verzögerung 
und die Anwendung des zweispuligen Dynamometers bei 
Wechselströmen. -° 
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In vielen Fällen ist für die Aufstellung der Behälter G 
und L ein höher gelegenes Stockwerk nicht vorhanden 
und erhält dann die ganze Anlage die in Fig. 19 und 20 
angegebene Anordnung. 
Die Kessel GG, G}... so- 
wie L -bleiben dieselben. 
Der letztere ist derart ver- 
senkt, dass der Dampf- 
abschluss leicht zugängig 
ist, während die ersteren 
mit dem Kessel A auf 
gleicher Höhe stehen. Hin- 
zugefügt ist noch der Cy- 
linder X, welcher den Flüs- 
sigkeitsdruck bestimmt. 
Die Flotte gelangt aus dem 
Behälter @ mittels des 
Ventils a in den Cylinder Z 
und wird von hier aus 
durch Dampfdruck mit- 
tels des Rohres Y in das 
Reservoir X getrieben, 
von wo aus sie mittels 
der Huhne R und S von 
oben oder unten in den 
Kessel A eintritt und ihn 
durch die Hähne R, Sı wie- 
der verlässt, um durch das 
Rohr Qb, nach dem Be- 
halter @ zurück zu ge- 
langen. 

Zu denjenigen Vorrich- 
tungen zum Färben u.s.w., 
bei welchen die Flotte in 
Folge ihrer eigenen Schwere 
durch das Material hin- 
durchgeht, lassen sich end- 
lich auch noch diejenigen 
zählen, welche nach Art 
der sogen. Uebergussapparate wirken. Fig. 21 stellt die 
Ausführungsform einer solchen Vorrichtung dar, sie ist 
Gegenstand des englischen Patentes Nr. 7911 A. D. 1887 
und rührt von Rudolf Perzina in Aachen ber (vgl. auch 
Centralblutt für Textilindustrie, Nr. 6 S. 128). 

Der Färbekessel besteht aus den beiden Behältern -l 


und B, von denen der erstere zur Aufnahme der Farb- 
Dinglers polyt. Journal Bd. 284, Heft 5. 1892/11. 


Fig. 19. 
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Fig. 20. 
Apparat zum Färben von Wolle in Bobinenform von Bertrand. 


Stuttgart, 29. April 1892. 


Redaktionelle Sendungen u. Mittheilungen sind zu richten: „An die Re- 
daktion des Polytechn. Journals“, alles die Expedition u. Anzeigen Be- 
treffende an die „J.G Cotta’sche Buchhdlg. Nachf.*, beide in Stuttgart. 


flotte dient, der letztere dagegen die zu behandelnden Ge- 
spinnstfasern u. dgl. aufnimmt. Der Kessel A ist an seinem 
oberen Umfange derart eingezogen und umgebogen, dass 
der hierdurch entstehende schräge Rand e eine Auflage- 
fläche für den schrägen Rand d des inneren Kessels B 
bildet, so dass der letztere also frei in dem Flottenbehälter A 
hängt. Der Kessel B wird durch die concentrisch in dem- 
selben eingesetzte, unten offene Röhre C in einen ring- 
förmigen und einen cylindrischen Raum getheilt, von denen 
der erstere das zu behan- 
delnde Gut aufnimmt, der 
letztere dagegen der Flotte 
als Kanal dient. Das 
Rohr C sowohl als auch 
der Kessel B sind oben 
durchlocht und der letz- 
tere ausserdem am Boden. 
In das Rohr C ist ausser- 
dem eine Kappe bc ein- 
gesetzt, deren Zweck sich 
aus Nachstehendem ergibt. 

Die Wirkungsweise des 
automatischen Färbekessels 
ist folgende: Das zu be- 
handelnde Gut wird in 
den Behälter B, nachdem 
derselbe in den Kessel ein- 


gehängt ist, eingeführt 
(ee ee und hierauf durch das 
AAR sf PCO: bere Rohr D die Farbflotte zu- 


gegeben, sowie die Kappe 
b c derart in den Cylinder C 
eingeführt, dass aus dem 
letzteren noch die Flotte 
entweichen kann. Wird 
jetzt der Kessel A erhitzt, 
was durch directe Feue- 
rung oder eine in denselben 
eingelegte Dampfschlange 
erfolgen kann, so wird die 
Farbflotte im Cylinder C 
und zwischen den Wan- 
dungen des Kessels A und 
B emporsteigen und eines- 
theils durch die Bohrun- 
gen f, anderentheils durch die Bohrungen fı sich über 
das zu behandelnde Gut ergiessen, dasselbe durchdringen 
und wieder nach unten sinken, um den Kreislauf wieder 
zu beginnen. 

Ist der Färbeprocess beendet, so wird der Behälter B 
mit Hilfe des Krahnes E aus dem Kessel A gehoben, ent- 
leert, neu gefüllt und wieder eingesetzt. 

15 
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In vielen Fällen reicht ein einfaches Durchfliessen der 
Flotte durch das Material, auch wenn dasselbe öfter wieder- 
holt wird, für eine vollständige Behandlung des letzteren 
nicht aus und man ist dann gezwungen, Vorrichtungen 
zu verwenden, bei welchen Flotte und Material in innigere 
Berührung gebracht werden. Erreicht kann das letztere 
erstens dadurch werden, 
dass die Flotte unter 
Druck durch das Material 
hindurchgepresst oder 
hindurchgesaugt wird; 
zweitens kann man aber 


E A _ auch die Fliehkraft zur 
RR ee SS Anwendung bringen, wie 
| BE REA * A es z. B. bei Schleuderma- 
; eterea et OO || schinen der Fall ist; drit- 

| : T ° F | dy i u | tens endlich können auch 
a ' © beide Hilfsmittel Anwen- 
& dung finden. 
oS BEN. AR. RE 8 : 
aan a A Sobald die Flotte 
lediglich dureh Druck 
IB FB, oder nur durch eine 


Perzina’s Färbeapparat. $ 
Saugwirkung durch das 


Material gelangt, ist der Kreislauf derselben kein voll- 
ständig geschlossener und ihre Bewegungsrichtung wird 
für gewöhnlich nicht geändert. Anders verhält es sich, 
wenn Druck- und Saugwir- 
kung gleichzeitig auftreten, 
der Kreislauf der Flotte ist 
dann ein geschlossener und 
ihre Bewegungsrichtung 
kann jederzeit geändert wer- 
den, so dass dieselbe ab- 
wechselnd von der einen und 
anderen Seite in das Material 
gelangt. 

Die Hilfsmittel, die 
Flotte unter Druck durch 
das Material hindurchzu- 
treiben, können verschie- 
dener Art sein, am einfach- 
sten geschieht dies durch 
geeignete Pumpen. Für die 
Kammzugfärberei sind in 
neuerer Zeit derartige Ap- 
parate in grosser Zahl in 
den Verkehr gekommen, die 
sich in der Hauptsache da- 
durch unterscheiden, dass 
einige das Färben des Kamm- 
zuges in Bandform, andere 
dagegen in Bobinenform, 
also in aufgewickeltem Zu- 
stande vornehmen. Die 
letzteren haben eine aus- 
gebreitetere Verwendung gefunden. 

Der Textil-Manufacturer bringt in der Januar-Nummer 
des Jahrganges 1888 die Beschreibung eines Apparates zum 
Färben von Kammzug, der in Fig. 22 wiedergegeben ist 
und von Lewis und Co. in Bradford herrührt. Dieser 
Apparat, welcher nach Angabe der genannten Zeitschrift 
in Paris, Sedan, Leipzig, Meerane u. s. w. in Betrieb ist, 
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besteht, wie die Figur erkennen lässt, aus einem oberen, 
das Material enthaltenden Gefäss und einem unter diesem 
angeordneten Flottenhälter. Aus diesem gelangt die Flotte 
in eine Fliigelpumpe und wird durch diese in die im 
oberen Behälter angeordneten, das Material tragenden 
durchlochten Rohre gepresst, von welchen aus sie, das 


Fig. 22. 
Apparat zum Färben von Kammzug von Lewis und Co. 


Vorgespinnst durchdringend, in den Bottich fliesst und 
schliesslich wieder in den tiefer liegenden Flottenbehälter 
abläuft, aus welchem die Pumpe sie von neuem absaugt 


Fig. 23. 
Färbeapparat von Schulze und Co. 


und nach oben treibt. Um eine Verzögerung durch die 
Beschickung zu umgehen, ist die ganze Anlage doppelt 
ausgeführt, so dass die eine Hälfte in Thätigkeit ist, wäh- 
rend die andere beschickt wird und umgekehrt. 

Eine vielseitigere Anwendung als der vorstehend be- 
schriebene Apparat hat in Folge seiner vortheilbaften Con- 
struction der Apparat von Schulze und Co. in Schmölln, S.-A., 
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gefunden, welcher Gegenstand des Patentes Kl.8 Nr. 36981 | lung des Apparates, die Inbetriebsetzung, das Mustern 


ist. Derselbe hat zwar in D. p. J. 1887 263 273 bereits 
eine Besprechung erfahren, soll jedoch hier mit den Worten 
des „Deutschen Wollengewerbes® einer nochmaligen Be- 
trachtung unterzogen werden, da er ein gutes Beispiei 
für diejenigen Apparate ist, welche ein Probenehmen jeder- 
zeit gestatten, ohne gänzlich abgestellt werden zu müssen. 

Die Vorrichtung besteht, wie Fig. 23 erkennen lässt, 
aus zwei freistehenden Säulen, welche zu beiden Seiten mit 
je einem U-Träger verbunden sind. An diesen Trägern 
sind zu beiden Seiten in entsprechender Entfernung 6 bis 
12 Gelenkhähne angeschraubt, welche die zur Aufnahme 
der Bobinen bestimmten Cylinder tragen. Die Gelenk- 
hähne, welche einen wesentlichen Bestandtheil des Appa- 
rates bilden, sind durch ein gemeinsames Zuleitungsrohr 
verbunden, welch letzteres zu der unter dem Apparate be- 
findlichen rotirenden Pumpe führt. Diese Pumpe bewirkt 
die Circulation der Farbflotte aus der dabei stehenden 
Farbkufe, mit welcher dieselbe durch Rohr und Dreiwege- 
bahn verbunden ist. Ferner befindet sich unterhalb der 
Cylinder eine mit Kupfer ausgeschlagene Holzrinne, welche 
den durch die Cylinder ablaufenden Farbstoff aufnimmt 
und nach der Farbkufe zur weiteren Circulation fliessen 
lässt. Die einzelnen Cylinder hierbei haben 350 mm Durch- 
messer und 310 mm Tiefe. Sämmtliche Theile eines Appa- 
rates, welche mit der Farbflotte in Berührung kommen, 
sind aus Kupfer bezieh. aus Rothmetall hergestellt. Soll 
die zur Anwendung kommende Pumpe nicht aus Roth- 
metall, sondern aus Eisen hergestellt werden, so ermässigt 
sich der Preis um etwa 10 Proc. des Gesammtpreises des 
betreffenden Färbeapparates. 

Zur Bedienung eines Apparates, z. B. von zwölf Cy- 
lindern, ist nur ein Arbeiter nöthig, und ist derselbe im 
Stande, die Füllung und Entleerung eines solchen Appa- 
rates in der kurzen Zeit von 10 Minuten zu bewerkstelligen. 
Zur Füllung werden sämmtliche Cylinder mittels einer an 
jedem Cylinder befindlichen Kette, welche oberhalb über 
eine Rolle führt, in eine wagerechte Lage gebracht, in 
welcher Stellung die Kette von einem am Cylinder be- 
findlichen Haken festgebalten wird. Hierauf werden die 
Verschlussdeckel der einzelnen Cylinder abgenommen, die 
Bobinen, welche die Cylinder gut ausfüllen müssen, mittels 
eines Fülltrichters in diese hineingebracht. Sind auf diese 
Weise alle Cylinder beschickt, so werden die Verschluss- 
deckel, welche durchlocht sind und durch einfache, seitlich 
an den Cylindern befindliche Haken festgehalten werden, 
angelegt und die Cylinder mittels der Kette in senkrechte 
Stellung gebracht, worauf nach Einschaltung der rotirenden 
Pumpe der Färbeprocess beginnen kann. 

Das Mustern kann während des Betriebes, ohne den- 
selben in seiner Gesammtwirkung zu unterbrechen, da- 
durch erfolgen, dass man einen Cylinder mittels der Kette 
wieder wagerecht legt, wodurch die Ausflussöffnung des 
Hahnkegels des Gelenkhabnes, an dem sich der Cylinder 
befindet, geschlossen und dadurch der Flottenzufluss ab- 
gesperrt wird. In dem Verschlussdeckel des Cylinders be- 
finden sich ausser vielen kleinen auch einige grössere 
Löcher, durch welche leicht Muster gezogen werden können, 
wonach dann der betreffende Cylinder wieder in seine senk- 
rechte Stellung gebracht wird. Dies Musterziehen nimmt 
kaum ' Minute Zeit in Anspruch, was dem Farbtone 
keinesfalls schadet. In so einfacher Weise wie die Fül- 


u. s. w. zu bewerkstelligen ist, so leicht und schnell ist 
auch die Entleerung desselben vorzunehmen. 

Nach Erreichung des richtigen Farbtones, welcher bei 
allen Bobinen stets gleichmässig erfolgt, wird die rotirende 
Pumpe abgestellt, sämmtliche Cylinder werden wagerecht 
gelegt und die noch am Boden der Cylinder befindlichen 
kleinen Hähne geöffnet. Durch diese und die Verschluss- 
deckel läuft die noch in und hinter den Bobinen befindliche 
Flotte ab. Ist dieses zur Genüge geschehen, so werden die 
Verschlussdeckel abgenommen und das Entfernen der Bo- 
binen kann beginnen. Es können nun die Bobinen ohne 
jede Berührung mit den Händen herausgebracht werden, 
und zwar indem man mittels der Kette den Cylindern eine 
schräge Lage nach unten gibt, wodurch die in ihrer Form 


Fig. 24. 


Fig. 25. 
Färbeapparat von T. Sampson und F. Hugh Jealons. 


gut erhaltenen Bobinen auf ein darunter gehaltenes Brett 
fallen. Dies ist ein Vorzug vor anderen Apparaten, bei 
denen die kochend heissen Bobinen mit den Händen aus 
ihrem Behälter herausgenommen werden müssen. 

Sind auf diese Weise sämmtliche Cylinder entleert, so 
kann die Füllung derselben, wie zuerst angegeben, sofort 
wieder beginnen. Werden verschiedene Bäder zu einer 
Färbung benutzt, so ist es ermöglicht, durch geeignete 
Verstellung der an der Pumpe befindlichen Dreiwegehähne 
die betreffende Farbflotte durch die Pumpe selbst zu 
wechseln, so dass hiernach der Färbeprocess von neuem 
sofort beginnen kann. Ist der Dreiwegehahn zwischen 
Pumpe und Kufe ausserdem noch mit einem Wasser- 
reservoir in Verbindung gebracht, so ist der Apparat dann 
in allen seinen Theilen auf die leichteste Art gründlich 
auszuspülen, was ebenfalls in wenigen Minuten zu bewerk- 
stelligen ist. Da die Pumpe, das Zuleitungsrohr, die Ge- 
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lenkhähne und die Cylinder nur innerlich mit der Farb- 
flotte in Berührung kommen, und da diese sämmtlichen 
Apparattheile innerlich nur glatte Wandungen haben, so 
ist die Reinigung derselben schnell und sicher bei einem 
Farbwechsel vorzunehmen. 

Ebenso wie bei dem Schulze’schen Apparate sind auch 
bei dem durch das englische Patent Nr. 12358 A.D. 1887 
geschützten Apparate von Thomas Sampson und Francis 
Hugh Jealons in Lawrence, Mass., Nordamerika (Fig. 24), 
die Bobinen in einzelnen Behältern untergebracht; können 
jedoch nach Beendigung des Färbeprocesses mit diesen be- 
hufs Trocknens in eine Schleudermaschine überführt werden. 
Jeder der genannten Behälter oder Kessel a, besitzt auf 
seinem Boden eine kreisförmige Oeffnung, die durch einen 
von einem Riegel gehaltenen Roste geschlossen wird und 


Fig. 26. 


Maschine zum Färben von Kammzug von Sutcliffe. 


nach innen von einem leistenartigen Kranze eingefasst 
ist, auf dem das gewöhnlich in ein Gewebe o. dgl. ein- 
geschlagene Material aufruht. Auf der Oberfläche des 
letzteren ruht mit Hilfe eines Kranzes bę ein Deckel b,, 
von denen ein jeder ebenso wie der Boden seines Kessels 
eine mit Aussparung versehene Oeffnung für den Durch- 
gang der Flotte hat, die durch einen mittels Schrauben b,,; 
befestigten Ring bı gehalten wird. Die Verbindung des 
Deckels selbst mit dem Materialträger erfolgt durch an 
demselben befestigte Bügelfedern, welche unter Nasen dj) 
an der Aussenwandung des Behälters greifen. Die solcher- 
art gestalteten und mit Material gefüllten Behälter werden 
in Aussparungen des Zwischenbodens a des Flottenbehälters 
Ag A, eingesetzt und ruhen auf diesen mittels geeignet 
gestalteter Flansche aaz auf. Sobald dies geschehen ist, 
wird die zur Behandlung erforderliche Flotte in den 
Theil Ag des Färbebottichs eingeführt und von da mittels 
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der von den Riemenscheiben d rz in Umdrehung versetzten 
rotirenden Pumpe c, durch das Rohr c in den Theil A, 
befördert, wie es die Pfeile 20 erkennen lassen. Ist dies 
geschehen, so wird durch Oeffnen des Hahnes ce, dem 
Dampfe oder gepresster Luft der Zutritt zu A, gestattet 
und dies hat zur Folge, dass die Flotte, das Material 
durchdringend, wieder in den Behälter A, gelangt, von 
wo es die Pumpe wieder nach abwärts saugt und so einen 
Kreislauf herstellt. Damit der Druck der durch das Material 
gehenden Flotte hierbei bei etwaigen Verstopfungen nicht 
zu gross wird, sind die Rohre a, angeordnet, durch die 
die Flotte in diesem Falle entweicht und nach dem Be- 
halter e, gelangt, welcher sie wieder an den Behälter A, 
abgibt. 

Sobald es sich erforderlich macht, von Zeit zu Zeit 
aus dem einen oder anderen Kessel «, eine Probe zu 
nehmen bezieh. sich von dem Fortgange der Färbung zu 
vergewissern, schliesst man den Hahn c,, um den Druck 
wegzunehmen, lässt die noch in A, befindliche Flotte durch 
Rohr d;d in den Behälter d) und öffnet den entsprechenden 
Deckel b,. Ist die richtige Färbung erreicht, so stellt man 
nach Schluss des Hahnes c, und nach Oeffnung des Hahnes d 
die Pumpe c; ab und entleert die Kessel a, oder hebt sie 
aus und übergibt sie als Einsatzk&sten einer Schleuder- 
maschine. Ist die Maschine wieder aufs neue beschickt, 
so treibt man durch Dampfdruck in Folge Oeffnens des 
Hahnes ee, die Flotte aus dem Bottich d, durch Rohr d, 
und die Kessel a, in die Abtheilung A, des Kessels und 
die Arbeit kann aufs neue beginnen. Macht sich neue 
Flotte erforderlich, so wird die verbrauchte durch Rohr f f, 
abgelassen. 

Die am Boden und Deckel eines jeden Kessels a, vor- 
gesehenen Flansche b pressen das Material in der Mitte 
aus einander und somit gegen die Wandungen b, ver- 
hindern also die Flotte, an den Seiten zu entweichen, 
zwingen sie vielmehr, durch die Mitte des Materials ein- 
und auszutreten. 

Anstatt das Material von unten durch die Flotte zu 
behandeln, kann man die letztere auch durch die Pumpe 
nach oben heben und durch das Material noch hindurch- 
saugen; die Maschine bekommt dann eine Einrichtung, 
wie sie in punktirten Linien 10 bis 16 angedeutet ist. 
Durch geeignete Stellung der Hähne kann dann nach Be- 
lieben der Kreislauf der Flotte geändert werden. 

Eine Maschine zum Färben von Kammzug u. dgl., bei 
welcher der letztere nicht in Form von Bobinen der Wir- 
kung der Flotte ausgesetzt, sondern in Bandform mittels 
eines Drehtopfes auf einen durchlochten Cylinder auf- 
gewickelt wird und so in den Apparat gelangt, ist in den 
Fig. 26, 27 und 28 wiedergegeben und rührt von Elly 
Sutcliffe und @. A. Sutcliffe in Halifax her. Die constructive 
Ausführung der durch das englische Patent Nr. 8270 A.D. 
1890 geschützten Einrichtung ist nach der Textil-Zeitung 
folgende: 

Das zu behandelnde Material a ist auf die durch- 
lochten Robre a, aufgewickelt, welche in radialer Richtung 
auf dem Hohlkörper b sitzen. Das Umwickeln der durch- 
lochten Rohre a; kann in der gleichen Weise geschehen, 
wie es in der englischen Patentschrift Nr. 4971 A. D. 1886 
angegeben ist, d. h. dieselben werden in einen Drehtopf 
eingesetzt, mit dem Faserband umlegt und dann an den 
beiden Enden mit das letztere haltenden Druckscheiben 
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ausgestattet. Der Hohlkörper b ist mit Zapfen bı, b} ver- 
sehen, welche in Lagerstühlen ruhen, die von den Gestell- 
wänden cc, getragen werden. Auf dem Zapfen b, sitzt 
ein Schneckenrad d, welches von einer Schnecke e in Um- 
drehung versetzt wird, die sich auf der wagerechten Vor- 
gelegewelle f befindet. Die letztere trägt ausserdem ein 
zweites Schneckenrad g, das von der mit Fest- und Los- 
scheibe j ausgestatteten Treibwelle # mittels der Schnecke A 
seine Bewegung empfängt. Der Zapfen b, ist hohl, läuft 
in einer Stopfbüchse 
k, und steht in dieser 
mit einem nach einer 
rotirenden Pumpe / 
laufenden Rohr k in 
Verbindung. Das 
Saugrohr l; der ge- 
nannten Pumpe mün- 
det in eine in dem 
zur Aufnahme der 
Flotte bestimmten 
Bottiche vorgesehene 
Ablaufrinne m,. Ihren 
Antrieb empfängt die 
Pumpe durch die Rie- 
menscheiben l, Auf 
dem Hohlkörper Ö 
sitzen die beiden Ach- 
senkreuze Ö,, welche unter sich wieder durch die acht 
Querriegel n in Verbindung gebracht sind. Jeder der 
letzteren trägt etwa vier Bügel o mit Druckschrauben p, 
die auf kegelförmig gestaltete, in den Riegeln n 
geführte Druckstücke einwirken. Mit Hilfe dieser 
Druckstücke o werden die mit Vorgespinnstgarnen 
o. dgl. umwundenen Materialträger a, auf die in 
den Hohleylinder b eingesetzten kegelförmigen Auf- 
satzstücke b, aufgepresst und so eine wasserdichte 
Verbindung hergestellt, welche die Flotte zwingt, 
aus dem Cylinder b in die Rohre a, einzudringen 
und von da durch das Material zu gehen. 

Sobald die Maschine ganz beschickt ist und 
in Bewegung gesetzt wird, befinden sich gleichzeitig 
32 Materialträger in Behandlung, und zwar werden, 
da dieselben sich drehen, sämmtliche Theile derselben 
gleichmässig mit Flotte behandelt, denn bei den- 
jenigen Wickeln, die oben steben, dringt die Flotte 
aus dem untersten Theil und bei den untersten 
ebenfalls aus dem untersten, d.h. also den zuvor 
oben gelegenen Hälften. In gleicher Weise verhält 
es sich mit den rechts und links der Träger a, ge- 
legenen Materialmengen (Fig. 27). Es ändert sich 
also die Bewegungsrichtung der Flotte in dem Material 
fortwährend und dies bedingt eine gleichmässige Behand- 
lung. Noch vortheilhafter ist es, wenn die Maschine von 
Zeit zu Zeit angehalten wird und die Materialträger eine 
Drehung um ihre Achse erfahren, damit auch die in dem 
Mittelbaume gelegenen Partien nicht ohne Einfluss für die 
Flotte bleiben. Diese Schaltung der Materialträger kann 
auch mechanisch erfolgen, wenn die Maschine nicht zu 
complicirt wird. 

Bei der in Fig. 28 dargestellten Ausführungsform der 
Maschine sitzen die durchlochten Rohre r fest auf dem 
Hohleylinder b und sind durch Scheidewände b; von ein- 


Fig. 28. 
Maschine zum Färben von Kammzug 
von Sutcliffe. 
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ander getrennt, welche ebenso wie die die letzteren ver- 
bindende Umhüllung b, perforirt sind. Die auf diese 
Weise gebildeten Kammern werden nach Oeffnung der in 
denselben vorgesehenen Zuführtbüren mit loser Wolle o. dgl. 
gefüllt und diese von Zeit zu Zeit gewendet. Die Wirkungs- 
weise der Maschine bleibt die gleiche, die Flotte strömt 
durch Rohr b in die Rohre r und durchdringt dann die 
diese umgebenden Materialien. 

Ein Beispiel dafür, dass das Material während des 
Durchtreibens der Flotte durch dasselbe gleichzeitig auch 
einer mechanischen Bearbeitung unterzogen werden kann, 
liefert die Vorrichtung zur Vorbearbeitung von Ketten- 
garnen von White, Child und Co. in London, welche Gegen- 
stand des D. R.P. Kl. 8 Nr. 41068 vom 30. Januar 1887 
ist. Die zu behandelnden Kettengarne werden auf einen 
Kettenbaum A aufgewickelt, welcher, wie die Fig. 29 und 30 
erkennen lassen, mit Oeffnungen a von geeigneter Gestalt 
und Grösse versehen ist. Die Stirnseiten des Baumes sind 
geschlossen und dienen nur zur Anbringung von Zuführ- 
rohren B, welche, je nachdem das Garn gedämpft, ge- 
tränkt, gefärbt oder geschlichtet u. s. w. werden soll, mit 
den geeigneten Behältern in Verbindung gebracht werden. 
Aus diesen treibt eine Pumpe die Flotte o. dgl. in das 
Innere des Kettenbaumes und presst sie durch die Garn- 
schichten. In besonderen Fällen kann der Kettenbaum, 
wie z. B. Fig. 29 zeigt, in eine Kufe D oder einen sonstigen 
Behälter eingesetzt werden, wobei die in dem letzteren 
enthaltene Flüssigkeit mittels Pumpe Æ durch den Ketten- 
baum gedrückt wird und somit ein Kreislauf stattfindet. 

Für gewisse Garne und bei dichter Wickelung der- 


Fig. 30. 
Apparat zur Vorbearbeitung von Kettengarnen von White, Child und Co. 


selben auf dem Kettenbaume ist es erforderlich, das Durch- 
führen der zur Verwendung gelangenden Flüssigkeit zu 
beschleunigen oder vollständiger zu machen. Hierzu ist 
es erforderlich, dass das aufgewickelte Garn einer Pressung 
von aussen her unterworfen wird, und zwar kann diese 
Pressung durch Stösse oder Walzendruck hervorgebracht 
werden. Die Fig. 31 veranschaulicht eine Vorrichtung, 
bei welcher ein Schlagen des aufgewundenen Garnes statt- 
findet. Ueber dem Kettenbaum A sind die Hämmer F, 
welche auch als Stampfer ausgebildet sein können, an- 
geordnet, die periodisch auf den Umfang des mit Garn 
bedeckten Kettenbaumes mehr oder weniger heftig nieder- 
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schlagen und dadurch ein inniges, gleichmässiges und voll- 
ständiges Eindringen der Flüssigkeit in die Faser bedingen. 
Der Kettenbaum A findet hierbei seine Gegenlage durch 
eine Walze G, welche gleichzeitig dazu dient, die Um- 
drehung des ersteren hervorzubringen. 

Um die Flotte immer auf der gleichen Temperatur 
zu erhalten, kann zwischen Behälter D und Pumpe oder 


Apparat zur tn, ke, Child and ite Schlagvorrichtung 
der letzteren und dem Baume eine Vorrichtung zum Er- 
wärmen derselben eingeschaltet werden, wie es z. B. Fig. 30 
erkennen lässt. 

Um das Hindurchpressen der Flotte durch das Material 
von beiden Seiten wechselweise zu ermöglichen, also eine 
gleichmässigere Färbung o. dgl. herbeizuführen, obne dass 
die Bewegungsrichtung der Flüssigkeit geändert wird, wie 
es z. B. bei der Betrachtung des Apparates von Sampson 
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drehenden Hohleylinder ermöglichen, durch den die Flotte 
hindurchgetrieben wird. Die beiden Zapfen der hohlen 
Achse A laufen zu diesem Zwecke in Stopfbüchsen, welche 
in die Seitenwände des Behälters eingelassen sind. Ein 
Achsenende c ist voll und trägt ein Zahnrad, welches in 
eine Schnecke eingreift, die ihren Antrieb von einer Stufen- 
scheibe erhält, so dass es möglich ist, die Drehungs- 
geschwindigkeit des Cylinders A nach Belieben zu be- 
schleunigen oder zu verlangsamen. Das Achsenende d ist 
hohl und schliesst sich an das Zuführrobr Q R an. 

Auf seiner Mantelfläche trägt der Cylinder A mehrere 
mit Muttergewinde versehene offene Stutzen B, in deren 
jeden ein Gefäss C eingeschraubt ist. Die Töpfe C be- 
stehen aus zwei Theilen, und zwar erstens aus dem eigent- 
lichen Topfe mit durchlochtem Boden und mit Gewinde 
am Fusstheile, so dass sich jeder einzelne Topf an den 
zugehörigen Stutzen B schrauben lässt; zweitens aus dem 
in den Topf sich einlegenden Deckel D, welcher ebenfalls 
durchlocht auf die Bobine C, oder auf den im Topfe C 
befindlichen Textilstoff einen gewissen Druck ausübt. Dieser 
Druck ist mittels der Schraubenbolzen s regulirbar. Der 
obere Theil F, dieses Deckels ist gleichfalls mit Schrauben- 
gewinde versehen, welches zu dem Muttergewinde im 
Stutzen B passt. Je nach der zu bauenden Grösse der 
Maschine wird sich auch die Zahl der Töpfe und die An- 
zahl der Reihen derselben ändern. In Fig. 32 und 33 
sind nur drei Töpfe in jeder der drei Reihen dargestellt. 
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Fig. 32. 
Apparat zum Firben von Gespinnstfasern von Charles Vandermeirsche. 


und Jealons erwähnt wurde, hat Charles Vandermeirsche 
in Paris einen Apparat zum Färben u. dgl. von Gespinnst- 
fasern in zwei Ausführungsformen construirt, welche Gegen- 
stand des D. R. P. Kl. 8 Nr. 46852 vom 20. Juni 1888 
und Nr. 47438 vom 7. November 1888 sind. 

Bei der ersteren, welche in den Fig. 32 und 33 wieder- 
gegeben ist, sind die Bobinen in Töpfen untergebracht, 
die an den beiden Enden durchlochte Böden tragen und 
mit Gewinde ausgestattet sind, welche ein beliebiges Auf- 
setzen derselben auf einen in dem Flottenbehälter sich 


Die auf die Stutzen B aufgeschraubten Töpfe C sammt 
den beispielsweise darin befindlichen Bobinen folgen der 
drehenden Bewegung des Cylinders A um dessen Achse 
und tauchen auf der einen Längsseite der Maschine einer 
nach dem anderen in das Färbebad und erheben sich auf 
der anderen wieder in derselben Reihenfolge aus der Flotte. 
Die Bewegung ist eine in ununterbrochener Folge stetige. 
Das Bad wird stets auf einem solchen Stande erhalten, 
dass die Bobinen bis in ihr Innerstes getränkt werden. 

Eine Centrifugalpumpe P saugt die Flüssigkeit aus 
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dem Farbebehälter T durch das Rohr Q an, welches sich 
an Ventil q anschliesst, und drückt sie durch das Rohr Q R 
wieder in den Cylinder A zurück. 

Mittels des durch die Pumpe erzeugten Druckes wird 
die Flüssigkeit durch die zu färbenden Bobinen gepresst. 
Nach diesem ersten Durchdringen erfolgt dann durch das 
Emporsteigen der Topfreihen aus dem Bade (dieses Empor- 
steigen ist durch die Rotation des Cylinders A veranlasst) 
ein erneutes Tränken mit Farbstoff, denn wenn die Töpfe 
die durch die Achse gelegt gedachte Vertikalebene oben 
passiren, dann wird die im Deckel D mitgenommene 
Flüssigkeit einen der Pumpe entgegengesetzten Druck aus- 
üben. Die Färbeflüssigkeit wird niederdringen und so von 
den Rändern der Bobinen gegen das Innere verlaufen, auf 
welche Weise offenbar eine vollkommene Färbung der 
Bobinenränder erzielt werden dürfte. 

Die Töpfe C besitzen ausserhalb in der halben Höhe 
zwei Zapfen {. Hat nun der Farbeprocess begonnen, so wird 
in einem durch die Erfahrung festgesetzten Moment jeder der 
Töpfe C abgeschraubt, umgekippt und mittels des Schrau- 
bengewindes F des Deckels D wieder auf den Stutzen B 
aufgeschraubt, der Process dann fortgesetzt und beendet. 

Zur Förderung dieses Umkippens der Töpfe ist fol- 
gende Einrichtung getroffen: Auf einer über der Maschine 
befindlichen Schiene K bewegt sich ein Laufkrahn J. An 
der mit J verbundenen Laststange K; desselben hängt die 
Schraubenspindel H mit Rechts- und Linksgewinde, welche 
Gewinde in die entsprechenden Kuppelungsmuttern M und 
M, eingreifen. M, ist mit dem Haken G versehen, die- 
ser nimmt den Bügel E auf, dessen Arme die Zapfen ¢ 
umfassen. Das Abheben der Töpfe C von dem Stutzen B 
nach dem Abschrauben und deren Wiederaufsetzen nach 
erfolgtem Umkippen wird durch entsprechendes Drehen 
am Handrade / bewirkt. 

Dieses Umkippen während des Färbeprocesses ersetzt 
vortheilhaft jene gebräuchlichen Methoden, bei welchen 
durch Erzeugung von Druck und Luftleere ein Wechsel 
in der Circulation der Flüssigkeit angestrebt wird. Die 
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Um die Arbeit zu fördern, werden zwei Färbe- 
maschinen mit einander verbunden (wie in der Zeichnung 
angedeutet), so dass, während die eine Maschine sich in 
Thätigkeit befindet, die Bobinen u. s. w. der anderen Ma- 
schine abgenommen und wieder durch neue ersetzt werden 
können. Es wird also obne Unterbrechung gearbeitet und 
die Production ist eine stetige und unaufhörliche. Die- 
selbe Maschine kann auch für andere Vorbereitungsprocesse, 
wie sie bei der Färberei vorkommen, Anwendung finden, 
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Fig. 36. 
Apparat. zum Farben von Gespinnstfasern von Charles Vandermeirsche. 


so z. B. für die Entfettung, die Waschung, für das Beizen, 
Spülen, Reinigen, Carbonisiren der Wolle u. s. w. Will 
man das System erweitern, können auch doppelte und mehr- 
fache Cylinder A in einem Bottich angeordnet sein. 

Das Umsetzen der Materialträger zum Zwecke, den 
Flottendurchgang durch das Material zu ändern, erfordert 
ziemlich viel Zeit. Vandermeirsche hat deshalb den vor- 
stehend beschriebenen Apparat dahin abgeändert, dass er 
die das Material enthaltenden Töpfe nicht auf eine Dreh- 
achse aufsetzt, sondern derart in eine solche einsetzt und 
mit ihr wendet, dass Boden und Deckel derselben wechsel- 
weise unter die Flottenzuleitungen gelangen. Die beson- 
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Fig. 34. 


Apparat zum Färben von Gespinnstfasern von Charles Vandermeirsche. 


Textilmaterialien werden bei vorliegender Maschine wenig 
in Anspruch genommen und die bestmögliche Einförmig- 
keit der Färberei erzielt. 

Des Weiteren unterscheidet sich die vorliegende Con- 
struction vortheilhaft von den Einrichtungen, wie sie z. B. 
in den Patentschriften Nr. 29345 und Nr. 40047 gegeben 
sind. Ein Umwechseln der Töpfe, um den Flüssigkeits- 
strom unter Druck nach beiden Richtungen durch die 
Waare zu treiben, ist bei beiden letztgenannten Maschinen 
nicht möglich. 


dere Ausführungsform der ganzen Anlage ergibt sich aus 
den Fig. 34 bis 37. 

In dem das Färbebad enthaltenden Bottich A sind auf 
Achsen C sitzend eine Anzahl Töpfe bezieh. Gefässe B 
angeordnet, welche die zu färbenden Materialien enthalten. 
Die Deckel und Böden dieser Töpfe sind durchlocht, um 
der Flotte den Durchtritt zu gestatten. Die Achsen C 
stehen unter sich durch Zahnräder D in Verbindung und 
empfangen von der Hauptwelle aus mittels des Getriebes R R, 
eine derartige periodische Drehbewegung, dass stets die 
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Töpfe eine Zeitlang stehen bleiben, sobald sie die loth- 
rechte Lage einnehmen. Während des Stillstandes der 
Töpfe wird mittels der Centrifugalpumpe P, welche die 
Flotte aus dem Behälter A saugt, diese durch das Röhren- 
werk T mit den glockenförmigen Ausläufen 7; von oben 
in die Töpfe eingeführt und durch das in denselben ent- 
haltene Material gepresst. Die durch den im Behälter A 
herrschenden Flüssigkeitsdruck in die Töpfe B eingetriebene 
Farbflüssigkeit wird dabei verdrängt und durch die aus 
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Drehung fortsetzen sollen; hervorgebracht wird diese Be- 
wegung durch geeignet gestaltete Hubdaumen GG... 

Nach Angabe der Zeitschrift Industrie Textile kann 
eine in solcher Weise arbeitende Maschine mit sechs Töpfen 
2,5 bis 3,00 Centner gekämmte Wolle in einem Tage bei ein- 
maliger Behandlung färben und in directen Wollfarben in 
einem Topfe 80 bis 95 Pfund bezieh. Beizfarben 50 bis 
60 Pfund in 12 Arbeitsstunden liefern. 

Für die Behandlung von Geweben mit Farb- o. dgl. 
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Fig. 37. 
Apparat zum Färben von Gespinnstfasern von Charles Vandermeirsche. 


der Leitung T T, eindringende ersetzt. Sobald dies eine 
genügende Zeitlang erfolgt ist, hört die Pumpe P auf zu 
arbeiten und die Töpfe B setzen ihre Drehbewegung fort, 
bis nach einer Wendung von 180° der geschilderte Vor- 
gang sich wiederholt. Bei dem 
Aufhören der Pumpenthätigkeit 
dringt die Flüssigkeit des Bottichs 
A von neuem von unten nach oben 
in die Töpfe ein und drängt das 
Textilmaterial in einen dem frü- 
heren entgegengesetzt gerichteten 
Flüssigkeitsstrom. Es sind somit 
zweierleiKraftwirkungen vertreten, 
welche den Färbeprocess vollziehen. 
Aus der Aufeinanderfolge dieser 
Einwirkungen resultirt eine Ton- 
gleichheit und die bestmöglichste 
Einförmigkeit in der Färbung. 
Bei der in Fig. 34 dargestellten 
Maschine wird die absatzweise 
Drehung der Töpfe B auf folgende 
Weise hervorgebracht. 

Auf der mittleren Welle C 
ist ein Zahnrad AR befestigt, in 
welches ein auf der Antriebwelle 
sitzendes Zahnrad R, eingreift, 
letzteres besitzt aber nur zwei ge- 
zahnte Sectoren r und zwei Bogen- p 
theile v (Fig. 35). Die Zah- u 
nungen bewirken die Drehung der 
Töpfe, während beim Passiren der ungezahnten Theile v 
die Töpfe stillstehen. Die Hauptwelle empfängt ihren 
Antrieb durch Stufenscheiben. Die Zuführung der Flotte 
erfolgt durch das hufeisenförmig gestaltete Rohr T, an 
welchem die Glocken 7; sitzen, welche sich mit dem ganzen 
Leitungskörper so auf und ab bewegen, dass sie sich, 
sobald die Töpfe in Stillstand gekommen sind, auf die- 
selben senken, dagegen heben, sobald die Wellen C ihre 


Flotten hat man zum Durchtreiben der letzteren Wal- 
zen in Vorschlag gebracht, welche auf ihrem Umfange 
mit radial verlaufenden Scheidewänden ausgestattet sind, 
die bei dem Herumführen des Gewebes um die in der 


Fig. 1. 


Färbeapparat von William Birch. 


Flotte liegende Walze ihre Lage derart ändern, dass die 
zwischen je zwei Scheidewände und das dieselbe über- 
deckende Gewebe eingeschlossene Flotte durch das letztere 
hindurchgepresst wird. 

Nach der in den Fig. 38 bis 41 wiedergegebenen Aus- 
führungsform stellt William Birch in Lawer Broughton 
(Manchester, Grafschaft Lancaster, England) die genannten 
Scheidewände aus einem zusammendrückbaren und nach 
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dem Aufhören des Druckes in die ursprüngliche Gestalt 
zurückgehenden Material her. Der Woalzenkörper a ist 
auf seinem Umfange mit parallel zur Achse und dann 
rechtwinklig zu derselben verlaufenden Nuthen ausgestattet, 
in denen mittels eines geeigneten Kittes oder in sonst 
passender Weise Streifen b aus Kautschuk, Filz o. dgl. so 
befestigt sind, dass die ganze Cylinderfläche von Zellen 
bedeckt erscheint. Da die Walze in der Flotte unter- 
getaucht ist, sind diese Zellen beständig gefüllt. Sobald 
nun bei der Umdrehung der Walze Zellen vom Gewebe 


Fig. 42. Fig. 43. 
Färbeapparat von William Birch. 


bedeckt werden, werden sie von der äusseren Flüssigkeit 
abgeschlossen und unter dem vom Gewebe ausgeübten 
Drucke zusammengepresst (Fig. 38). In Folge dessen wird 
die in den Zellen eingeschlossene Flüssigkeit durch das 
Gewebe hindurch nach aussen getrieben und beide in innige 
Berührung mit einander gebracht. Nach den Fig. 40 
und 41 sind auf dem Cylinder in der Aussenrichtung 
Kautschukstreifen d gelegt und über diese Kupferstreifen c 
von niedriger. trogartiger Gestalt eng an einander durch 
Aufnageln befestigt. Die Böden dieser Tröge sind mit 
Querschlitzen versehen. Durch letztere wird der Kautschuk- 
streifen nach oben gezogen, so dass Wände von 
schleifenartigem Querschnitte entstehen. Auch 
legt man kurze Streifen d, auf, deren zugekehrte 
Enden durch die besagten Schlitze hindurch- 
gezogen werden. Die Theile d bezieh. d, bilden 
die Querwände der Zellen, deren Längswände 
durch lange, zwischen die Kupfertröge eingescho- 
bene und daselbst befestigte Kautschukstreifen 
gebildet werden. 

Die Zellen können anstatt der rechteckigen 
Form auch jede andere erhalten. 

Bei der Verwendung in solcher Weise aus- 
gestatteter Walzen zum Durchführen der Ge- 
webe durch die Flotte hat sich herausgestellt, 
dass die aus nachgiebigem Material hergestellten Scheide- 
wände von Säuren und der heissen Flotte stark angegriffen 
werden und in Folge dessen ihre Elasticität verlieren. 
Der Erfinder hat deshalb diese Wandungen bei seiner 
durch D.R.P. Kl. 8 Nr. 41463 geschützten Walze, 
welche in den Fig. 42, 43 und 45 in verschiedenen Aus- 
führungsformen, sowie in der Fig. 42 in ihrer Ver- 
wendung dargestellt ist, durch geeignet gestaltete Schienen 
aus Holz, Metall u.s. w. ersetzt, welche in besonderen 
Führungen gehalten werden. Diese Führungen b sind 
in den Umfang der aus Holz hergestellten, nöthigenfalls 
mit Kupfer o. dgl. beschlagenen Walze a eingeschnitten. 


Die Enden der Schienen c ragen über die Enden der Walze 
Dinglers polyt. Journal Bd. 284, Heft 5. 1893)II. 


Ueber das Waschen, Bleichen, Färben u. s. w. von Gespinnstfasern, Garnen u. dgl. 
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hinaus und sind mit Nuthen d zur Aufnahme eines 
metallenen Ringes e versehen, welcher alle Schienen c ver- 
bindet. In den Fig. 42, 43 und 44 der Zeichnung sind die 
erwähnten Schienen oval hohl und mit vierkantigen, vollen 
Enden gezeichnet, mit denen sie in der mit radialen Aus- 
sparungen g versehenen Endplatte f, welche an der Walze a 
befestigt ist, geführt werden. Die Ringe e haben einen 
solchen Durchmesser, dass wenn eine Schiene auf einer 
Seite der Walze in die entsprechende Aussparung so weit 
hineingedrückt ist, dass ihre Oberfläche bündig mit dem 
Walzenkörper « liegt, die Schiene auf der entgegengesetzten 
Seite durch den Ring e ganz ausserhalb der Aussparung 
gebracht wird, wie die Fig. 42 und 44 zeigen. Durch diese 
Radialbewegung der Schienen werden die durch jene ge- 
bildeten Zellen abwechselnd ausgedehnt und zusammen- 
gedrückt und dadurch das Wasser aus diesen sowohl, wie 
aus den Aussparungen des Walzenkörpers durch das Ge- 
webe gepresst. Um zu verhindern, dass die Flotte aus 
den grossen Zellen, die durch die Schienen c gebildet 
werden, leicht nach der Seite hin ausfliesst, falls die Zelle 
nicht mehr ganz in die Flotte eingetaucht sein sollte, kann 
man Querscheidewände anordnen, welche ebenfalls in ent- 
sprechende Aussparungen des Walzenkörpers bei der Ab- 
wärtsbewegung der Schiene greifen. Jene Querscheide- 
wände sind zweckmässig so anzuordnen, dass die Zellen 
abwechselnd versetzt sind, so dass die Scheidewand in der 
einen Zelle der Mitte der nebenliegenden Zelle gegenüber 
liegt. 

Anstatt den Schienen die in den Fig. 42 und 44 dar- 
gestellte Form zu geben, kann man dieselben auch so ge- 
stalten, wie es Fig. 45 erkennen lässt. Zum Zwecke des 
leichten Austrittes des Wassers o. dgl. sind die Bohrungen h 
vorgesehen. 

Die Verwendung der im Vorstehenden beschriebenen 
und der diesen ähnlichen Apparate zum Waschen, Färben 


Färbeapparat von William Birch. 


u. s. w. hat ergeben, dass der in dem Material ent- 
haltenen Luft das Entweichen erschwert wird, so dass, 
besonders bei dieken Materialschichten, eine zuverlässige 
Färbung nicht immer gesichert ist. Zur Beseitigung dieses 
Uebelstandes hat man deshalb versucht, die Flotte durch 
das Material hindurchzusaugen und hierbei gleichzeitig 
die in demselben vorhandene Luft zu entfernen. 
(Fortsetzung folgt.) 


14 
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Verbund-Woolf-Eilzuglocomotive der königl. unga- 
rischen Staatsbahnen. 


In Folge Einführung des Zonentarifes auf den Linien 
der königl. ungarischen Staatsbahnen hat sich der Personen- 
verkehr dieser Bahnen derart gehoben, dass namentlich 
die beträchtlich schwerer gewordenen Eilzüge durch die 
bisherigen Locomotiven nicht mehr regelmässig befördert 
werden konnten und sehr oft mit zwei Locomotiven be- 
spannt werden mussten; dieser Zustand durfte, abgesehen 
von den erfahrunssmässig höheren Kosten eines derartigen 
Betriebes, auch aus Sicherheitsgründen nicht länger an- 
dauern, weshalb man die Beschaffung stärkerer Locomotiven 
ins Auge fasste. 

Die Maschinenfabrik der königl. ungarischen Staats- 
buhnen in Budapest führte, wie das Organ für die Fort- 
schritte des Eisenbahnwesens, 1891 S. 240, mittheilt, die 
Locomotiven nach den folgenden Grundlagen aus: 

Es war eine Locomotive zu erbauen, welche im Stande 
ist, einen Eilzug von 160 t Wagengewicht auf einer Stei- 
gung von 6,7:100 bei häufigen Bahnkrümmungen mit 
kleinen Halbmessern mit 60 km, und auf wagerechter Bahn 
mit 80 km Fahrgeschwindigkeit in der Stunde zu befördern. 
Das Kilo der zur Verfeuerung dienenden Braunkohle soll 
im Stande sein, 5 k Wasser zu verdampfen. Ferner war 
bestimmt, dass keine der Achsen mit mehr als 14 t auf 
die Schienen drücke und die Locomotive in die Umriss- 
linie des lichten Raumes des Vereins deutscher Eisenbahn- 
verwaltungen hineingehe. Endlich sollte noch die Loco- 
motive mit Tender auf den vorhandenen Locomotivdreh- 
scheiben von 13,5 m Durchmesser ohne Lösung der Kuppe- 
lungen zwischen Locomotive und Tender zu wenden sein. 

Um diesen Grundlagen entsprechen zu können und 
mit Rücksicht auf den verfügbaren Brennstoff musste vor 
allem ein Kessel mit einer besonders grossen Rostanlage 
und bedeutender Leistungsfähigkeit entworfen werden, zu 
dessen Gewichtsaufnahme die Locomotive mit vier Achsen 
versehen sein musste. Es wurde von vornherein die An- 
wendung eines Drehgestelles in Aussicht genommen, da 
sich dasselbe auf den vielfach gekrümmten Linien der 
königl. ungarischen Staatsbahnen bewährt hat. Um die 
Leistungsfähigkeit der Maschine möglichst gross zu ge- 
stalten und eine sparsame Dampfwirkung zu erreichen, 
wurde die zweistufige Expansion des Dampfes in einer 
Verbund-Woolf-Maschine vorgesehen und die Locomotive 
auf jeder Seite mit einem Hoch- und Niederdruckcylinder 
ausgerüstet, deren Kolben auf die um 90° gegen einander 
versetzten Kurbeln der Treibachse wirken. Entscheidend 
für diese Cylinderanordnung war namentlich der Umstand, 
dass bei Anwendung eines äusseren Hauptrahmens der 
Niederdruckcylinder der gewöhnlichen Verbundbauart mit 
dem nöthigen und sehr bedeutenden Durchmesser in der 
Umrisslinie des lichten Raumes keinen Platz gefunden 
hätte und auch die Unterbringung des Drehgestelles auf 
Schwierigkeiten gestossen wäre. Als weiterer maassgebender 
Umstand wirkte für die symmetrische Anordnung die Noth- 
wendigkeit, das rasche und sichere Anfahren unter allen 
Umständen zu bewirken, und ferner, die Locomotive mit 
möglichst ruhigem Gange auszustatten, was durch die 
beiderseits ganz gleichen Massenwirkungen erreicht wird. 

Die vorderen beiden Laufachsen sind in einem Dreh- 
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gestelle vereinigt, die dritte Achse ist Treibachse mit 
Hall’schen Kurbeln und angeschmiedetem Excenter, die 
vierte Achse Kuppelachse und mit aufgezogenen Kurbeln 
versehen. Der aus weichem Flusseisen für 13 at Ueber- 
druck hergestellte Kessel liegt mit seiner Mitte 2,25 m 
über den Schienen und hat eine kupferne Feuerbüchse mit 
bedeutenden Abmessungen, deren ebene Wände mit Steh- 
bolzen aus weichem Flusseisen versteift sind; auch die 
Feuerröhren sind aus Flusseisen und mit Kupfer an- 
gestutzt. 

Die Hauptrahmen sind aus je einem Stiick weichen 
Flusseisenbleches hergestellt und an den Achslageraus- 
schnitten mit kräftigen, die Achsgabeln bildenden Stahl- 
gussrahmen verstärkt; in derselben Weise sind auch die 
Drehgestellrahmen ausgebildet. Die Uebertragung des 
Gewichtes des vorderen Theiles der Locomotive auf das 
Drehgestell geschieht durch eine aus Stahlguss angefertigte 
und im Hauptrahmengestelle entsprechend befestigte Halb- 
kugel, welche in einer, im Drehgestellrahmen befestigten, 
mit Weissmetall gefütterten Schale ruht. Durch diese 
Art der Gewichtsübertragung wird eine sehr gleichmässige 
Belastung der Laufräder und Tragfedern erreicht, da die 
Kugel Bewegungen nach allen Richtungen in gleich wirk- 
samer Weise gestattet. Eine Neuerung bilden die behufs 
leichterer Herstellung nach der belgischen Bauweise aus 
in unbelastetem Zustande geraden Platten hergestellten 
Tragfedern. 

Die seitlich am Hauptrahmen befestigten Cylinder- 
paare sind aus je einem Stücke gegossen und durch den 
Verbinder vereinigt. Für schnelles Anfahren ist auf der 
rechten Seite der Locomotive ein besonderes Kolbenventil 
in der Nähe des Hochdruckcylinders angebracht, welches, 
bei ausgelegter Steuerung vom Steuerhebel aus bewegt, 
selbstwirkend frischen Dampf in den Verbinder bezieh. in 
den Niederdruckeylinder einlässt, wenn der Dampfregler 
geöffnet ist. Damit sich indess die Dampfspannung in 
den Niederdruckcylindern nicht über 7 at erhöht, ist am 
rechtsseitigen Dampfeylinderpaare ein einstellbares Druck- 
regulirungsventil angebracht. 

Betreffs der Anbringung der Dampfrohrleitungen sei 
bemerkt, dass das im Rauchkasten liegende vordere Rohr 
als Verbinder zwischen den zwei Niederdruckcylindern dient 
und den Hauptzweck hat, den unter 90° versetzt arbeiten- 
den Kurbeln entsprechend, die Verbundwirkung im Gegen- 
satze zur Woolf’schen Dampfwirkung annähernd zu be- 
werkstelligen und beim Anfahren als Zugangsweg für den 
frischen Dampf zu dienen. Die Dampfvertheilung erfolgt 
durch eine Heusinger v. Waldegg’sche Steuerung; die aus 
je zwei gewöhnlichen Muschelschiebern bestehenden Schieber- 
paare des Hoch- und Niederdruckcylinders werden durch 
je eine gemeinsame Schieberstange bewegt. Zur Einstellung 
der Steuerung dient eine dreigängige Schraube. Der Hoch- 
druckkolben ist mit der Kolbenstange aus einem Stück 
geschmiedet und der Niederdruckkolben auf der letzteren 
mittels Stahlkeil befestigt. Treib- und Kuppelstangen be- 
stehen aus weichem Stahl mit I-férmigem Querschnitt; 
letztere besitzen keine Zugkeile, sondern feste Bronze- 
büchsen. 

Eine hervorragende Rolle spielt bei der Verfeuerung 
der ungarländischen Lignitkohle der sogen. amerikanische 
Funkenfänger, der auch bei dieser Locomotive angebracht 
wurde, 
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Der Sandstreuer ist wegen seines sicheren und spar- 
samen Functionirens erwähnenswerth; er bestebt im Wesent- 
lichen aus einer rechts- und linksseitigen Schnecke und 
einem Bläser, welche in der Weise vereint wirken, dass 
die Schnecken den Sand aus dem Behälter in die Röhren 
schaffen, von wo derselbe durch die gleichzeitig in be- 
stimmten Zeitabschnitten durch ein Ventilchen aus dem 
grossen Luftbehälter der Westinghouse-Bremse entnommene 
Pressluft kräftig vor die Räder auf die Schienen geschleu- 
dert wird. 

e Den Erfordernissen des Eilzugdienstes entsprechend, 
sind die Treib- und Kuppelräder zum Bremsen mit der 
Westinghouse-Bremse in der Weise eingerichtet, dass etwa 
25 Proc. vom Reibungsgewichte für die Bremsung nutzbar 
gemacht werden. Zur Ueberwachung der Fahrgeschwin- 
digkeit ist ein selbstrechnender Geschwindigkeitsmesser an- 
gebracht. 

Von besonderer Wichtigkeit ist die Schmierung der 
Hochdrucksebieber und Kolben, welche durch eine un- 
unterbrochen wirkende Schmiereinrichtung bewirkt wird. 

Damit das Ansaugen der Rauchkammergase beim Leer- 
laufen der Locomotive verhindert wird, ist am Verbinder 
auf jeder Seite der Locomotive ein Luftventil angebracht. 

Die Speisung des Kessels erfolgt durch zwei Gresham 
und Caven'sche nicht saugende Speisevorrichtungen. 

Die Kuppelung zwischen Locomotive und Tender wird 
durch eine starke Blattspannfeder bewirkt, welche mittels 
abgerundeter Buffer und doppeltschiefer Führungslager 
die Verbindung zwischen beiden Fahrzeugen herstellt. 

Der Tender ist nach der in Ungarn üblichen Anord- 
nung gebaut und wird von drei Achsen getragen. 

Der zwischen den Rädern liegende Wasserkasten ruht 
auf dem Rahmengestelle und fasst 17 cbm Wasser und 
8 t Kohle. Dieser grosse Wasserinhalt ermöglicht bei an- 
gestrengter Leistung eine Fahrdauer von etwa 2'/; Stunden. 

Die Einzelheiten des Tenders betreffend, sei erwähnt, 
dass der Rahmen ebenfalls aussenliegend und in den Lager- 
ausschnitten durch Stahlgussachsgabeln verstärkt ist. Ausser 
der Westinghouse-Bremse ist auch noch eine Handbremse 
vorhanden. 

Die Hauptabmessungen der Locomotive sind folgende: 


Durchmesser des Hochdruckcylinders 370 mm 
» Nıederdruckcylinders 550 mm 
Kolbenhub 650 mm 
Verhältniss der wirksamen ‘Kolbenfliichen 1:2,3 
Durchmesser der Triebräder 2000 mm 
„ Laufräder 1050 nm 
Dumpfüberdruck im Kessel i 13 at 
(srösste Zugkraft (Verbundwirkung) 5100 k 
Rostfläche . i ; 3 qm 
Anzahl der Feuerrohre 188 
Aeusserer Durchmesser der Feuerrohre 92 mm 
Länge der Feuerrohre zwischen den Rohrwänden 4000 mm 
Wasserberiihrte Heizfläche der Feuerrohre . 122,9 qm 
: R „ Feuerbüchse 12 qm 
Gesammte Heizfläche . ; 134,9 qm 
Leergewicht der Locomotive . o0 t 
Dienstgewicht der Locomotive 54,4 t 
Reibungsgewicht 27,9 t 
Tender: 
Wasserraun . 2 22 a a rn 17 cbm 
Kohlenladung . . ty ee he ee 8 t 
Leergewicht ‘des Tenders 15,5 t 
Dienstgewicht des Tenders . 40,5 t 


Behufs Erprobung der In der Loco- 
motive wurden im December 1890 Probefahrten mit 11 Per- 
sonenwagen I. und II. Klasse durchgeführt, welche ergaben, 
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dass die Locomotive die ihr vorgeschriebenen Leistungen 
ohne Schwierigkeit bewältigte. 

Das Gewicht des ganzen Zuges einschliesslich Loco- 
motive und Tender betrug 160 + 54,5 + 40,5 = 255 t. 

Auf der Budapest-Ruttkaer Gebirgslinie wurde ein aus 
10 Wagen bestehender Zug von 125 t Gewicht mit 31 bis 
37 km Fahrgeschwindigkeit in der Stunde auf einer 20 
bezieh. 35 km langen Steigung von 16 "ha gezogen, wobei 
80 Proc. der Bahnlänge in Krümmungen von 275 m Halb- 
messer lag. Das Gewicht des ganzen Zuges betrug in 
diesem Falle 125 + 54,4 + 40,5 = 220 t. 

Bei diesen Fahrten wurden auch Druckschaulinien 
aufgenommen, deren Ergebnisse in der nachstehenden Tabelle 
zusammengestellt sind. 

Die Feuerung der Locomotive geschah mit Petrozsénger 
Braunkohle, welche im Mittel eine 5'/:fache Verdampfung 
ergab. 


Nummer der Schau- 
linie 


IT | 111 


| V | VI {| Vil vin 


Effect. Dampfüber- 
druck im Kessel 
at 
Fiillung des Hoch- 
druckcylinders 
Proc. 
Fahrgeschwindig- 
keit in d. Stunde 
km 
Mittlerer Arbeits- 
druck ın den 
Hochdruckcylin- 
dern . . at 
Mittlerer Arbeits- 
druck in den Nie- 
derdruckcylin- 
dern . . ati 1,9 
Reglerstellung . . 0,3 
Indicirte Pferde- 
krifte in den 
Hochdruckcylin- 
den . . «~~. 265,0/201,018319,0]128.0/284,0}250,01413,8/396.0 
Indicirte Pferde- 
kräfte in den 
Niederdruckcy- 
lindern 


11.8 11,5] 13 


30 | 45 | 50 | 55 


71 17 | 37 


1,8 4,8 | 4.9 4,25 |: 


> 
ww 


.,440,0[306.01430,01159,0[385,0]323,01490,4|536.4 

Der Gang der Locomotive war sowohl bei den grossen 
Fahrgeschwindigkeiten auf ebener Bahn, als auch bei der 
Fahrt in den scharfen Bögen vollständig ruhig bezieh. 
zwanglos. 

Betreffs des wirthschaftlichen Erfolges dieser Locomotive 
lässt sich heute eine bestimmte Meinung noch nicht aus- 
sprechen, da hinreichende Betriebserfahrungen noch fehlen. 


Vereinigte Reibungs- und Zahnradlocomotiven von 
Roman Abt. 


Die nach dem bereits trefflich bewährten Systeme des 
Ingenieurs Roman Abt in neuerer Zeit für Gebirgsbahnen 
vielfach in Anwendung gekommenen Locomotiven (vgl. 
auch 1886 266 *489) bestehen aus zwei unabhängig von 
einander arbeitenden Maschinen mit je zwei Cylindern, 
nämlich aus einer Reibungsmaschine mit zwei aussen- 
liegenden Cylindern, welche wie eine gewöhnliche Loco- 
motive arbeitet und auf der Strecke dauernd in Betrieb 
ist, sowie aus einer Zahnradmaschine mit zwei inneren 
Cylindern, welche nur auf steilen Steigungen arbeitet, wo 
sich Zahnstangen befinden, da hier die Schienenreibung 
allein zur Fortbewegung des Zuges nicht mehr genügen 
würde. Die zwischen den Laufschienen liegenden Zahn- 
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stangen bestehen aus zwei oder drei Stahlplatten, welche 
über jeder Querschwelle durch Stühle aus Stahlguss oder 
zähem Gusseisen gehalten werden. 

Auch auf der erst vor kurzem eröffneten Eisenbahn 
von Visp nach Zermatt dienen vier Locomotiven nach dem 
System Abt zur Beförderung der Züge. 

Die äussere Ansicht einer derartigen Locomotive ist 
diejenige einer gewöhnlichen Tenderlocomotive mit zwei 
gekuppelten Achsen und einer hinter der Feuerbüchse 
liegenden Laufachse mit Bissel’schem Truckgestell, so dass 
scharfe Kriimmungen mit Leichtigkeit durchfahren werden 
können. Die Zahnradmaschine besteht aus zwei Zahntrieb- 
achsen mit glatten Rädern, die unter sich mittels Stangen 
gekuppelt sind und deren hintere von dem inneren Cylinder- 
paare mittels Schubstangen unmittelbar angetrieben wird; 
zwischen diesen beiden Triebachsen ist das Zahnradgetriebe 
untergebracht und in einem besonderen Rahmen gelagert, 
welcher derart mit den genannten Triebachsen verbunden 
ist, dass die Zahnräder vom Federspiele der Locomotive 
unberührt bleiben, somit einen unveränderlichen Zahnein- 
griff ermöglichen. Jede Zahnradachse trägt zwei Zahn- 
kränze für die zur Verwendung gekommenen beiden Zahn- 
stangen und auf jeder Seite dieser Kränze eine Bremsscheibe. 
Die Zahnkränze sind nicht durch Keile, sondern bloss durch 
Federn von Hufeisenform festgehalten, welche den Kränzen 
ein gewisses Spiel verleihen, wodurch kleine Unregelmässig- 
keiten in der Theilung der Zahnstangen ausgeglichen wer- 
den; sie sind verschränkt aufgekeilt, d. h. der Zahn des 
einen Zahnkranzes fällt, wie dies auch bei den Zahnstangen 
der Fall ist, genau in die Zahnlücke des anderen Kranzes. 
Die Zahnkränze beider Achsen sind ferner noch um 'I, Thei- 
lung gegen einander verdreht, so dass bei der angenommenen 
Theilung von 120 mm alle 30 mm ein neuer Zahn ein- 
greift und sich stets vier Zähne sicher im Eingriff be- 
finden; hierdurch wird ein ruhiger und sanfter Gang der 
Maschine, sowie auch eine bedeutende Betriebssicherheit 
erzielt. 

Die Dampfvertheilung erfolgt für jedes Cylinderpaar 
durch eine eigene Steuerung nach System Walchaert mit 
gemeinschaftlicher Steuerschraube, und zwar wird die Ver- 
theilung durch die Bewegungen der beiden verschiedenen 
Rahmen durchaus nicht beeinflusst, sondern erfolgt stets 
in richtiger Weise, trotzdem die beiden Dampfcylinder für 
den Zahnradbetrieb am Hauptrahmen aufgehängt sind und 
gleichzeitig den äusseren Cylindern der Reibungsmaschine 
als Versteifung dienen. 

Zur Speisung des aus Flusseisen hergestellten Kessels, 
welcher bei starken Steigungen den Dampf für alle vier 
Cylinder liefern muss, dienen Restarting-Injectoren von 
Schäffer und Budenberg; weiter ist ein Dampfsandstreu- 
apparat, System Gresham, sowie ein selbstregistrirender 
Geschwindigkeitsmesser, System Haushalter, angeordnet. 
Die Maschine ist mit vier gänzlich von einander unab- 
hängigen Bremsen ausgerüstet. 

Auf die glatten Räder wirken zunächst vier Brems- 
klötze, welche durch eine neben dem Stande des Heizers 
angeordnete Bremsspindel angedrückt werden; zur Rege- 
lung der Geschwindigkeit auf Gefällen in glatter Strecke 
ist ferner jedes Cylinderpaar mit einer Luftbremse aus- 
gerüstet, deren Einrichtung im Wesentlichen derjenigen 
der Zahnradmaschinen auf den Zahnstangenbahnen FRiyyen- 
bach’scher Art in der Schweiz entspricht, und schliesslich 
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ist noch eine kräftig wirkende Bandbremse vorgesehen, 
welche auf die vier Bremsscheiben zu beiden Seiten der 
Zahnkränze wirkt und nur im Nothfalle in Thätigkeit ge- 
setzt werden soll. Ausserdem besitzt die Locomotive die 
nöthigen Vorrichtungen für eine durchlaufende Schmidt- 
Hardy-Bremse, mit welcher die Personen- und Güterwagen 
versehen sind. 

Die Locomotiven wurden in der Schweizerischen Loco- 
motivfabrik in Winterthur nach den Plänen und unter 
Leitung von /. Abt erbaut; ihre Hauptabmessungen sind 


folgende: ” 
Spurweite . . ee 1000 mm 
Innerer Cylinder, Dure hessen ee ee. a UO- & 
į Hub brid. aa a A od 
Aeusserer ‘ Durchmesser . . .. . . 320 4 
m Hub e o e > e 4) 5 
Treib- und Kuppelräder, Durchmesser . . 850 , 
Bissel-Laufachse, 600 , 
Entfernung zwischen Treib- und Kuppelrädern . 1960 , 
2 „ Laufrädern . 2340 . 
s den Zahnräder: . 930 , 
Durchmesser der Zahnräder tie 4 BE 
Theilung re. A20 
Kesselhe izflüche (in der Feuerbüchse) Er 3 6,5 qm 
R (in den Rohren) . 99,0 „ 
š (Gesammt) . ; y uea a OD & 
Rostfliiche 2 00 en 2-5 
Dampfdruck ; as Abel ale var ls Me de 12 at 
Anzahl der Siederöhren ioa eH e A 166 
Aeusserer Durchmesser der Röhren i 45 mm 
Länge der Röhren . . Be 2000 2a 
Blechdicke des eylindrischen Kessels in ee 8 13 , 
5 der Feuerbüchse (Kupfer) . . . . 15: 5 
» Rohrwand ........ 25 s 
Inhalt des Kessels (Wasser) ee 2000 1 
5 n„ Wasserkastens . . ..... . 29001 
a » Kohlenbehilters . ~ 2. es. » 1000 k 
Leergewicht der Maschine . 23000 „ 
Dienstgewicht der , 29000 „ 
Frösste, Achsenbelastung . 10200 „ 


Kleinster Curvenradius der Adhäsionslinie ant 
der freien Strecke . R: 50 m 
Kleinster Curvenradius der Zahnkitälinie ’ 


Auch die noch in Bau begriffene Localbalın Eisenerz- 
Vordernberg in Oesterreich, deren öffentlicher Verkehr im 
Laufe dieses Jahres erfolgen soll und welche wohl als die 
arossartigste der in Europa gebauten Zahnradbahnen an- 
gesehen werden kann, wird nach dem System des Ingenieurs 
Abt gelegt und soll mit Locomotiven derselben Construction, 
wie vorstehend beschrieben, befahren werden. 

Eine Locomotive, System Abt, welche zum Transport 
von Gütern für die im Herbst 1890 eröffnete Manitou and 
Pike’s Peak Railway, Colorado, Nordamerika, von den 
Baldwin Locomotive Works in Philadelphia erbaut worden 
ist, von 26000 k Gewicht, fasst in dem sattelförmig über 
den Kessel gelegten Wasserkasten 2730 1 Wasser und in 
dem überhängenden Kohlenbehälter am hinteren Ende der 
Maschine 1250 k Brennmaterial. Die Cylinder haben 
430 mm Durchmesser bei 508 mm Hub und, um auf der 
Thalfahrt die Fahrgeschwindigkeit regeln zu können, sind 
dieselben mit Luftbremsen ausgerüstet. 

Die Maximal- bezieh. Minimalgeschwindigkeit der Züge 
beträgt 12,88 bezieh. 4,83 km in der Stunde und die ganze 
Fahrt wird auf der 14,5 km langen Strecke, deren End- 
stationen 2000 bezieh. 4300 m über dem Meeresspiegel 
liegen, in 1 Stunde und 45 Minuten zurückgelegt. 


Die Doppel-Verbund-Locomotive für den Bergdienst 
der St. Gotthardbahn. 

Die von S. A. Maffei in München erbaute Locomotive 

arbeitet auf der Strecke Airolo-Bellinzona und dürfte zur 
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Zeit wohl als die grösste der auf europäischen Bahnen 
laufenden Locomotiven anzusehen sein; sie besteht aus 
zwei durch Gelenke verbundenen Rahmengestellen, wovon 
jedes eine vollständige, mit besonderer Steuerung aus- 
gestattete Maschine mit zwei gleich grossen Dampfeylin- 
dern und drei gekuppelten Achsen enthält, während der 
auf beiden Gestellen ruhende, für 12 at Ueberdruck con- 
struirte Dampfkessel beide Cylinderpaare derart mit Dampf 
versieht, dass zuerst in dem hinteren System der Dampf 
theilweise ausgenutzt, hierauf in einem Behälter gesammelt 
wird und dann im vorderen Cylinderpaare nochmals ex- 
pandirt. 

Die Hauptverhältnisse der Locomotive sind folgende: 


Dienstgewicht 85 000 k 
Leergewicht . ; 72 700 „ 
Inhalt des Wasserkastens 7000 , 
R » Kohlenbehälters . 4300 , 
Gesammtradstand Be hey 8,13 m 
Treibraddurchmesser . 1,23 „ 
Durchmesser der Hochdruckeylinder 0,40 , 
z en . 0,58 , 
Kolbenhub : . . . 0,64 , 
Zugkraft 9000 k 
Heizfliiche (in der Feuerbüchse) ; 9,3 qm 
R (in den 191 Rohren) . . . 1457, 
R (Gesammt) . an 10 
Rostfläche . S À Oe 


Eine besondere Vorrichtung ermöglicht, auch die Nieder- 
druckcylinder direct mit frischem Kesseldampf arbeiten zu 
lassen, wodurch eine bedeutende Zugkraft erzielt wird. 

Die Dampfvertheilung geschieht durch Trick’sche Kanal- 
schieber mittels Heusinger v. Waldegg’scher Steuerung und 
an Bremsvorrichtungen sind für jedes Rahmengestell eine 
besondere Hardy-Vacuumbremse für die erste, dritte, vierte 
und sechste Achse, sowie für die vierte und sechste Achse 
noch eine vom Führerstande zu bedienende Handbremse 
vorhanden. 

Aehnliche Maschinen kleinerer Gattung mit 59500 k 
Dienstgewicht wurden vor kurzem von der Maschinenfabrik 
J. A. Maffei auch für die Schweizer Centralbahn und solche 
mit 42000 k Dienstgewicht für die Schmalspurbahn Land- 
quart-Davos erbaut. 


Locomotive für den St. Clair-Tunnel in Amerika. 


Die schwerste Tenderlocomotive Amerikas und wohl 
auch die schwerste bisher gebaute ist von den Baldwin 
Locomotive Works in Philadelphia für die St. Clair-Tunnel Co. 
fertig gestellt worden; dieselbe soll 770 t auf einer Stei- 
gung von 1:50 zu ziehen im Stande sein. Wie die 
Zeitschrift des Vereins deutscher Ingenieure, 1891 S. 1297, 
berichtet, beträgt das Gewicht der mit nur zwei Cylindern 
von 559 mm Durchmesser und 710 mm Hub arbeitenden 
Locomotive 88500 k und dieses vertheilt sich auf zelın 
Räder, woraus ein Raddruck von 8850 k resultirt. Damit 
sich die Locomotive in Curven bewegen kann, sind die 
Räder der Mittelachse ohne Spurkränze gelassen und 
152 mm breit gehalten, während die übrigen acht Räder 
140 mm breite Reifen besitzen; auf sämmtliche zehn Räder 
wirkt eine Westinghouse-Bremse, und die Dampfvertheilung 
wird mittels Stephenson’scher Steuerung geregelt. 

Die ee sind folgende: 


Gesammter Radstand . 

Radstand der einzelnen Achsen von vorn 1 nach 
hinten gerechnet 1447, 1321, 1321 und 1524 „ 

Gesammtlänge zwischen den Aussenkanten der 
Bufferbohlen P . 


5613 mm 


11556 „ 
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Grösste Breite . 3200 mm 

„ Höhe . 4420 „ 
Inhalt der zu beiden Seiten des Langkessels 

liegenden Wasserkasten Re fon ee 8000 k 
Inhalt des Kohlenbehälters 3000 „ 
Kesselspannung (Ueberdruck) 10% at 
Durchniesser des Kessels . 1,880 m 
Blechstärke . . TEE ee ee 16 mm 
Anzahl der Siederohre (57 mm äusserer Durch- 

messer) . EN ee ae ee G 281 
Länge der Siederohre . 4,141 m 

Freytag. 


Lüftungsanlagen im Anschlusse an die ge- 
bräuchlichen Heizungssysteme und eine kri- 
tische Beleuchtung dieser letzteren. 


(Eine Artikelfolge von F. H. Haase, gepr. Civilingenieur, Patent- 
anwalt in Berlin.) 


(Fortsetzung des Berichtes S. 63 d. Bd.) 
Mit Abbildungen. 


IX. Besprechung ausgeführter Lüftungsanlagen. 


Ueber die Ausführung von Drucklüftungsanlagen. 

In mancher Beziehung weit zweckmässiger als die 
zuletzt besprochene Lüftungsanlage ist die in den Fig. 29 
bis 32 dargestellte eingerichtet. 

Dieselbe gehört ebenfalls einer stark besuchten Bier- 
wirthschaft Berlins an und ist, wie fast alle mit Lüftungs- 
einrichtungen versehe- 
nen Wirthshauslocale, 
im Winter nicht ganz 
zugfrei, aber sie besitzt 
doch bei Weitem nicht 
soerhebliche Mängel wie 
die vorher betrachtete. 

Der Umstand, dass 
die Zugluft, welche beim 
Oeffnen der Hauptzu- 
gangsthür 7T, (Fig. 32) 
bemerkbar ist, etwas 
weniger empfindlich ist 
als in manchen anderen 
Localen, ist wesentlich dem Umstande zuzuschreiben, dass 
der Vorraum (Corridor) vor dieser Thür sehr gross ist und 
ausser der Vorthiir 7',, welche 
in das Treppenhaus des Ge- 
bäudes führt, noch eine mitt- 
lere Schutzthür 7%, besitzt. 

Würde man diesen Vor- 
raum für sich heizen und 
lüften (in der bei dem vorher- 
gehend besprochenen Locale 
empfohlenen Weise), so würde 
man von der Thür 73 her nur 
sehr wenig Luftzug bemerken 
können. Das Local besitzt je- 
doch nur Luftheizung und 
keine Einführung von Heiz- 
luft in den Vorraum; die Aufstellung eines Feuerofens 
oder eines mit glühenden Kohlen gefüllten Wärmeofens 
wird hier polizeilich nicht gestattet und ein Dampf- oder 
Wasserheizkessel kann angeblich wegen Raummangel im 
Gebäude nicht mehr aufgestellt werden: eine Beheizung 


Fig. 29. 
Querschnitt eines Wirthschaftslocales. 


Fig. 30. 
Sommerlüftung mit Eiskühlung. 
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des Vorraumes würde demnach ohne bauliche Veränderung 
nicht möglich sein. 

Dass nur die geschützte Lage, die Länge und der 
Thürschutz dieses Vorraumes die Ursache dafür sind, dass 
der Luftzug durch die Hauptverkehrsthür nicht so un- 
erträglich ist wie bei dem vorherbetrachteten Locale, er- 
gibt sich aus dem Umstande, dass ein Oeffnen der Thür 7, 
hinter dem Büffet eine sehr bedeutende Zugluftströmung 
in dem hinteren Theile des Locales verursacht und dass 
der Luftzug hier wo möglich noch unerträglicher als in 
dem vorbetrachteten Locale ist, wenn gleichzeitig auch die 
nach dem Hofe führende Thür 7; geöffnet wird. 

Es ist dies auch, nach den unter VIII. angestellten 
Betrachtungen, gar nicht anders zu erwarten, da die Luft- 
einführung in das Local unter sehr geringem Druck und 
durch ziemlich weite Kanäle und Kanalöffnungen erfolgt. 
Die Einströmungsgeschwindigkeit bei stärkster Erwärmung 
der Druckluft (auf 30° C.) beträgt nicht mehr als 1,5 m 
und, wie ein Blick auf den Gebäudequerschnitt Fig. 29 
belehrt, darf sie auch — 
der niedrigen Lage der 

Einströmungsöffnungen 
wegen — nicht grösser 
sein. Ja diese Geschwin- 
digkeit ist sogar schon zu 
gross; die Gäste empfinden 
dieselbe zwar dann nicht 
direct unangenehm, wenn 
die Luft in kalten Winter- 
tagen mit einer Temperatur 
von 30° C. einströmt, aber 
sie finden den Lüftungs- 
betrieb unerträglich, wenn 
die Luft an milderen Win- 
tertagen mit 20° C. und 
dementsprechend mit ge- 
ringerer Geschwindigkeit 
einströmt. 

Dieses letzteren Um- 
standes wegen einerseits 
und wegen des Luftzuges 
von den Thüren T, und T; 
her andererseits wird der Lüftungsbetrieb thatsächlich im 
Winter nie voll ausgenutzt, sondern es wird entweder 
nur von Zeit zu Zeit die Lüftung in Thitigkeit gesetzt 
oder der Betrieb wird bis zu einem geringen Betrage er- 
mässigt und dann von Zeit zu Zeit — um die Raumluft 
zu verbessern — erhöht. 

Die Einrichtung ist folgende: 

Im Kellergeschoss befindet sich ein Centralheizungs- 
ofen (Calorifer) H, an welchem die von einem niedrigen; 
im Hofraume liegenden Luftschachte a (Fig. 31) herzu- 
strömende Luft mittels eines durch Gaskraftmaschine c 
betriebenen Ventilators vorbeigedrückt wird. Sie strömt 
sodann durch ein im Zwischenraume zwischen dem Keller- 
gewölbe und dem Fussboden des Gastlocales befindliches, 
mit Wellblech überdecktes Vertheilungskanalsystem zahl- 
reichen aufwärtssteigenden Einführungskanälen zu, welche 
sich hinter dem Holzgetäfel der Wand (dem sogen. Paneel) 
bis zu dessen Gesimshöbe, 2,2 m über dem Fussboden des 
Locales, erheben. 

Die Abströmung der Raumluft erfolgt durch zahl- 


Fig. 31. 
Grundriss des Kellergeschosses. 
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reiche, in dem abgewölbten Deckenanschluss befindliche 
vergitterte Oeffnungen nach zwei über Dach mündenden 
Abströmungskanälen k und l hin, in deren jedem eiserne 
Küchenrauchröhren liegen. 

In einem über dem Centralheizungsofen vorgesehenen 
engen Raume, durch welchen die Druckluft hindurchströmt, 
wird dieselbe mittels eines Wasserzerstäubungsapparates 
befeuchtet. 

Für die Sommerlüftung wird die Frischluft in der 
Kammer b (Fig. 30), welche sie vor Eintritt in die dann 
kaltliegende Heizkammer H durchströmt, durch Eis ge- 
kühlt, das zu diesem Zwecke auf Lattengestellen an den 
Wänden der Kammer b ausgebreitet wird. 

Die Zugwirkung der Abströmungskanäle k und / soll 
nötbigenfalls durch besondere Füllöfen verstärkt werden, 
welche im Kellergeschoss am Fusse dieser Kanäle auf- 
gestellt sind — eine Einrichtung, welche nicht besonders 
gelobt werden kann, weil dabei entweder von unten her 
Luft in diese Kanäle einströmen oder deren Wärme bis 
zur Einmündungsstelle der 
Raumluft geleitet werden 
muss, wobei aber im letz- 
teren Falle die grösste Wär- 
memenge in dem mit ruhen- 
der (stagnirender) Luft an- 
gefüllten unteren Kanaltheile 
verbleibt und nur ein ge- 
ringer Wärmebetrag durch 
Leitung an die bewegte 
Luft in den oberen Kanal- 
tbeil übertragen wird. 

Da hierbei die Einströ- 
mungsgeschwindigkeit der 
Frischluft im Sommer be- 
deutend geringer ist als im 
Winter und ein Luftzug von 
den geöffneten Thüren Ts 
und T} her nicht erfolgt, 
vielmehr durch diese Thüren 
Raumluft nach aussen ent- 
weicht, so wird die Sommer- 
lüftung von den Gästen nicht unangenehm empfunden 
und deshalb auch fortwährend in Betrieb gehalten. 

Zweckmässig bei dieser Anlage ist, ausser einigen 
Detaileinrichtungen, nur die Vertheilung der Zu- und Ab- 
strömung auf zahlreiche, im Locale ziemlich gleichmässig 
vertheilte Oeffnungen. Die Wirkung würde aber eine 
wesentlich bessere gewesen sein, wenn man die Zuströmungs- 
öffnungen in unmittelbare Nähe der Decke verlegt hätte; 
die Einströmungsgeschwindigkeit hätte übrigens auch in 
diesem Falle nicht, oder nur wenig grösser gewählt werden 
dürfen, wenn man die Zuführungskanäle in den gleichen 
Lagen angeordnet hätte, weil die Localräume für grössere 
Einströmungsgeschwindigkeit in der Breitenrichtung zu 
schmal sind. 

Am empfehlenswerthesten würde es gewesen sein, den 
Vertheilungskanal in den Deckenraum des Locales zu ver- 
legen und hier sehr zahlreiche kleine Einströmungsöffnungen 
vorzusehen. 

Die Abströmungsöffnungen würden, den unter III. ge- 
gebenen Erklärungen entsprechend, zum Theil in derjenigen 
Höhenlage zu wählen gewesen sein, in welcher sich jetzt 


Fig. 32. 
Grundriss des Wirthschaftslocales. 
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die Einströmungsöffnungen befinden; ausserdem würden, 
bei der erwähnten Verlegung der Einströmung in die 
Decke, auch Abströmungsöffnungen im Fussboden erforder- 
lich gewesen sein. 

Zur Verhinderung des Eindringens kalter Winterluft 
von den Thüren 7; und T, her in empfindlichem Maasse 
hätte für Beheizung der Vorräume und mechanisch zu 
bethätigenden Luftabzug aus denselben gesorgt werden 
müssen. 

Lüftungsanlagen ohne maschinelle Förderungsmiltel. 

Die sogen. natürliche — d. i. die durch Temperatur- 
unterschied zwischen Innen- und Aussenluft bewirkte — 
Lüftung kann in solchen Fällen, in welchen ein zu lüftendes 
Gebäude, in gesunder Luftgegend stehend, in hygienischer 
Beziehung vortheilhaft gebaut ist, geräumige reingehaltene 
lüftbare, im Winter geheizte Gänge! (Corridore) mit dop- 
peltem Thürabschluss hat und wenn der Lüftung einige 
Aufmerksamkeit gewidmet werden kann, nicht selten sehr 
zweckmässig sein; es muss aber dann genügend Vorsorge 
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Das Gelände ist seiner tiefen Lage und des nahen 
Grundwasserstandes wegen ein höchst ungünstiger Bauplatz 
für Krankenhäuser und erforderte deshalb ganz ausser- 
gewöhnliche Construction der Baracken, um dieselben an 
die in der Nähe ziemlich hochliegende städtische Kanali- 
sation anschliessen zu können und um sie vor allem dem 
Einflusse der Erdfeuchtigkeit zu entziehen. 

Der geringen Tragfähigkeit des Bodens wegen musste 
zunächst die Last der Baracken durch eine 60 cm starke 
Betonschichte auf eine grosse Fläche vertheilt werden, 
sodann ergab die Nothwendigkeit, die Fussböden der 
Baracken in eine, die unmittelbare Kanalisirung ermög- 
lichende Höhenlage zu bringen, von selbst die Benöthigung 
einer Unterkellerung von 1,17 bis 1,95 m lichter Höhe. 

Um das Bauwerk der Baracken sicher trocken zu er- 
halten, sind die Fussböden, die Wände und die Decken 
aus je zwei parallelen Lagen sogen. Gypsdielen hergestellt, 
zwischen welchen das Gebälk und bezieh. das unausgefüllte 
Fachwerk der Seitenwände liegt und zwischen welchen 
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Fig. 33. 
Grundriss des Koch’schen Barackenlazareths für Infectionskrankheiten in Berlin. 


dafür getroffen sein, dass der natürliche Luftwechsel er- 
forderlichen Falles durch einfache Hilfsmittel hinreichend 
verstirkt werden kann. Zu diesem Zwecke sind in vielen 
Fallen maschinelle Hilfsmittel nicht erforderlich. 

Ein lehrreiches Beispiel solcher Lüftungsanlagen bietet 
das in den Fig. 33 bis 36 illustrirte, in dem Centralblatt 
der Bauverwaltung ausführlich erklärte und neuerdings 
vielbesprochene Koch’sche Barackenlazareth für Infections- 
krankheiten in Berlin. 

Dasselbe ist auf einem grossen freien Gelände zwischen 
der königlichen Charite (einem zur Universität gehörigen 
Krankenhause) und der Stadtbahn erbaut und besteht 
aus neun einzelnen Krankenbaracken B, C, D, E (Fig. 33), 
einem Verwaltungsgebäude mit daran anstossendem Hör- 
saal für die Studirenden der medicinischen Fakultät, 
einem Desinfections- und Sectionsgebäude F, einem Eis- 
keller // und zwei Koblenschuppen G. 


„Warum“ ist in den vorhergehenden Ausführungen hin- 
riot erliutert worden, um hier eine Erklärung nicht zu 
benöthigen. 


fortwährend ein Luftstrom hindurchstreicht, der zum Theil 
der abströmenden Lüftungsluft angehört. Ueber der Gyps- 
dielenlage der Fussböden liegt deren Holzbelag (Eichen- 
holzbohlen). 

Zur Verminderung des Temperaturwechsels durch die 
Decke der Baracken ist über die Deckendoppellage der 
Gypsdiele in einigem Abstande noch eine dritte Gypsdielen- 
verschalung gelegt, welche als Dachdeckung eine doppelte 
Asphaltpapplage trägt. 

Wie aus Fig. 34 ersichtlich, strömt die Frischluft aus 
der unmittelbaren Umgebung der Baracken in Frischluft- 
kammern der Kellerräume ein, um ihre Staubbeimischung 
abzulagern. Von hieraus strömt sie durch den Fussboden 
und den Mantelraum von Küäuffer'schen „Ventilations- 
mantelöfen“ o (Fig. 34 bis 36) in das Innere der zu 
lüftenden Räume ein, während die Raumluft theils am Fusse 
der Wände in deren Hohlräume, zum grössten Theile aber 
durch grössere, mit Jalousieklappenverschluss versehene 
Oeffnungen r und s (Fig. 34) in gleichfalls aus Gypsdielen 
hergestellte Abluftschlote p (Fig. 35 und 36) strömt. 
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Um die Luftabströmung durch diese Schlote vor der 
Gegenwirkung des Windes zu schützen und etwaigem Be- 
dürfnisse entsprechend verstärken zu können, ist auf jedem 
Schlote ein sogen. Luftabsauger (thatsächlich „Luftablenker“) 
und innerhalb desselben je ein Bunsen’scher Gasbrenner 
vorgesehen, welcher, in geringer Höhe über den unteren 
Abströmungsöffnungen r befindlich, durch eine kleine, mit 


Fig. 34. 
Durchschnitt des Barackenlazareths. 


Glasthürchen verschliessbare Oeffnung t bequem zu be- 
dienen ist. 

Der dachförmigen Decken wegen sind in jedem Raume 
noch unmittelbar unterhalb des Firstes besondere, mit 
Jalousieklappenverschluss versehene Ab- 
strömungsöffnungen vorgesehen, welche 
von Zeit zu Zeit geöffnet werden. Die 
oben erwähnten Mantelöfen o, deren in 
grossen Krankenräumen je zwei in ein- 
ander diametral gegenüberliegenden 
Ecken vorgesehen sind, sind ausserhalb 
dieser Räume heizbar und haben ausser 
ihrer Verbindung mit den im Keller 
befindlichen Frischluftkammern auch 
am Fusse ihres Mantels Oeffnungen, 
durch welche die Raumluft zum Zwecke 
ihrer raschen Erwärmung (Umlauf- 
heizung) zuströmen kann, während die erwärmte Luft aus 
der Bekrönung der Ofenmäntel in die Räume einströmt. 

Zur Ermöglichung besonderer Erhöhung des Luft- 
wechsels sind die oberen Theile der Fenster als stellbare 
Kippflügel mit Seitenbacken construirt. Diese Einrichtung 
ermöglicht allerdings, wenn die Kippflügel von zwei ein- 
ander gegenüberliegenden Fenstern gleichzeitig geöffnet wer- 
den, einen sehr starken Luftzug; ob derselbe aber em- 
pfehlenswerth ist, muss aus den unter I. erläuterten 
Gründen bezweifelt werden; es sei denn, dass ein solcher 
Luftzug entweder nur hin und wieder auf kurze Zeit oder 
nur für solche Zeiten bewirkt werde, in welchen die be- 
züglichen Räume nicht benutzt werden. Ist die Aussenluft 
sehr linde, so mag es wohl empfehlenswerth sein, in be- 
legten Krankenräumen einige in einer Wand befindliche 
Fenster ganz zu Öffnen. 

Leider ist aus dem Centralblatt der Bauverwaltung 
nicht zu ersehen, wie gross der natürliche Luftwechsel, 
der durch die oben erwähnte hauptsächliche Lüftungsein- 
richtung bewirkt wird, dann ist, wenn die Temperatur 
der Aussenluft von derjenigen der Raumluft nur wenig 
verschieden ist. Jedenfalls erscheint es nach den Mitthei- 
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lungen jenes Blattes möglich — nöthigenfalls mit Anwen- 
dung billiger, saugender Hilfsmittel in den Luftabströ- 
mungsschloten — einen erwünschten Grad der Lüftung 
zu beschaffen, und da das Gelände, auf welchem die 
Barscken stehen, nach Norden hin auf weite Entfernung 
völlig frei liegt, so verdient die ganze Anlage jedenfalls 
in mancher Beziehung Anerkennung. Vollkommen muster- 
gültig kann sie aber doch nicht genannt werden, 
da sie von Mängeln keineswegs frei ist. 

Betrachtet man den Situationsplan Fig. 33, 
so fällt es sofort auf, dass man Baracken für 
Schwerkranke in unmittelbarer Nähe der Stadt- 
bahn angelegt hat, auf welcher binnen je 10 Mi- 
nuten nicht weniger als fünf Züge vorbeifahren 
und von welcher deshalb auch oft ziemlich viel 
Rauch herbeiziehen dürfte; ferner dürfte die 
grosse Nähe des Grundwassers, trotz der gewiss 
principiell vorzüglichen Ausführung des Baracken- 
baus, doch wohl nicht vollständig einflusslos auf 
die Beschaffenheit der Frischluft sein; auch kann 
die Lage der Aborte an der Wetterseite der Ba- 
racken nicht gerade als glücklich gewählte be- 
zeichnet werden, da Fälle vorkommen können, in 
welchen sich diese Lage trotz im Allgemeinen guter Be- 
spülung der Closets u. s. w. empfindlich bemerkbar machen 
kann. 

Wenn man ferner die Lüftungsanlage selbst ins Auge 
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Fig. 35. 
Grundriss des Barackenlazareths. 


fasst, so muss auf Grund der früheren Erörterungen be- 
merkt werden, dass eine noch etwas grössere Anzahl der 
Zu- und Abströmungsöffnungen bei entsprechend kleinerer 
Dimensionirung derselben empfehlenswerther erscheinen 
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Fig. 36. 
Grundriss des Barackenlazareths. 


würde, dass ferner der allgemeine Gebrauch, die Zuströ- 
mungsöffnungen in mittlere Raumhöhe und die Abzugs- 
öffnungen oben und unten hin zu legen, hier nur in 
beschränktem Maasse empfehlenswerth genannt werden 
kann, insofern als Abzugsöffnungen unterhalb der Kopf- 
höhe der Kranken (ebenso wie in Kasernen vgl. VI.) jeden- 
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falls nicht entbehrt werden können; aber es soll dem Be- 
streben der Luft, in Krankenzimmern in die Höhe zu 
steigen, möglichst entgegengewirkt werden. 

Deshalb würde es empfehlenswerther gewesen sein, 
die Frischluft in höchster Lage einströmen zu lassen und 
den normalen Luftabzug nur unterhalb der Kopfhöhe der 
Kranken zu bewirken. 

Der ersteren Einrichtung stand nun allerdings die 
Verwendung der Ventilationsöfen scheinbar entgegen; in- 
dessen liegt auch, unbeschadet der Verwendung derselben, 
kein Grund vor, die Lufteinströmungsöffnungen nicht 
höher zu verlegen, indem man zu diesem Zwecke die Ofen- 
mäntel nur oben zu schliessen und die in denselben auf- 
steigende Luft durch Aufsätze (oder auch durch Kanal- 
anschlüsse) bis zur Decke zu leiten brauchte, und es würde 
im vorliegenden Falle am zweckmissigsten gewesen sein, 
die Frischluft unmittelbar unter dem Firste einströmen 
zu lassen. 

Bei solcher Einrichtung würde allerdings eine kräftigere 
Saugwirkung in den Abzügen nicht zu entbehren gewesen 
sein, was denn auch einige Vertheuerung des Betriebes 
bedingt haben würde, die jedoch hier nicht in Frage 
kommen durfte. 

Um von Zeit zu Zeit, insbesondere bei Vornahme 
eines Wechsels der Benutzung der Krankenräume, eine 
besonders kräftige Lüftung zu ermöglichen und um bin 
und wieder allzuhohe, durch Heizung bewirkte Temperatur 
rasch zu ermässigen, konnten auch noch besondere Abzüge 
in dem Firste vorgesehen werden, die jedoch dann bei 
normaler Lüftung verschlossen gehalten werden mussten. 

Die bisherigen Betrachtungen lehren, dass in Räumen, 
in welchen ein starker Luftwechsel benöthigt wird, die 
Erzielung einer angenehmen Lüftung immer möglichst zahl- 
reiche Zu- und Abströmungsöffnungen in möglichst gleich- 
mässig über die ganze Raumausdehnung vertheilter Lage 
und ausserdem die gesonderte Beheizung und Lüftung 
von möglichst gegen die Aussenluft geschützt liegenden 
Vorräumen bedingt; dass ferner auch der Druck der Zu- 
strömungsluft ein, nach Maassgabe der unter VIII. an- 
gestellten Rechnungsuntersuchungen, nicht zu geringer sei. 

Eine wesentliche Ueberschreitung des für das Verhüten 
einer Rückströmung in den Zuströmungskanälen nöthigen 
Druckes dagegen ist — wenn zugleich den anderen ge- 
nannten Bedingungen entsprochen wird — im Allgemeinen 
nicht vortheilhaft. Zudem bedingt schon dieser noth- 
wendige Druck entweder eine grössere Höhenlage der Ein- 
strömungsöffnungen oder besondere Vorkehrungen zur Ver- 
hinderung eines aus der Bewegung der Druckluft allein 
resultirenden empfindlichen Luftzuges (vgl. unter III). 
Liegen übrigens die Verhältnisse derart günstig, dass man 
den Einfluss der Aussenluft als durch die Einrichtung, 
Lüftung und Heizung des Vorraumes bedeutend gemildert 
annehmen kann, so ist die sonst nöthige Druckhöhe der 
Einströmungsluft nicht mehr erforderlich und es ist dem- 
zufolge dann oft auch die meistens gebräuchliche Lage 
unverhüllter Zuströmungsöffnungen in mittlerer Raumhöhe 
zulässig. 

So erklärt es sich, dass auch Anordnungen der Zu- 
und Abströmungsöffnungen in der zumeist gebräuchlichen 
Lage einen Uebelstand in der Lüftungsanlage nicht be- 
merken lassen und dass man solche Anlagen daher mit 


Fug und Recht als gut bezeichnen kann, wenn die Oeff- 
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Lüftungsanlagen im Anschlusse an die gebräuchlichen Heizungssysteme. 


113 


nungen zahlreich sind, ihre Vertheilung zweckmöässig ist und 
Vorräume bei günstiger’Lage und Einrichtung zweckmässig 
geheizt und gelüftet werden. 

Eine in diesem Sinne als gut zu bezeichnende Anlage 
veranschaulichen die beigefügten Fig. 37 bis 40, welche 
zwei Aufrisse und die Grundrisse des Erdgeschosses und 
des Kellergeschosses eines Erweiterungsbaues des Knapp- 
schaftslazarethes in Eisleben darstellen und die von der 
Actiengesellschaft Schäffer und Walker in Berlin darin aus- 
geführte Lüftungs- und Heizungseinrichtung erkennen lassen. 

Wie in Fig. 39 ersichtlich (durch Pfeile angedeutet), 
besitzen die Krankensäle dieses Baues je vier Zuströmungs- 
und je acht (mit je zwei Abströmungsöffnungen versehene) 
Abströmungskanäle, von welchen die ersteren in den Mauern 
der beiden Schmalseiten und die letzteren in jeder Mauer 
zu je zweien angeordnet sind. 

Die Vertheilung der Zu- und Abströmungsöffnungen 
kann danach als eine zweckmässige bezeichnet werden. 

Die Zugänge zu den Krankensälen liegen in Vor- 
räumen, von welchen der nach Nord-Osten zu gelegene (im 
Erdgeschoss an eine Veranda angrenzende) im Winter stets 
abgeschlossen ist und bei seiner kleinen Grösse, vermöge 
des in ihm liegenden stets warmen Lüftungskamines 4, 
einerseits und der stets gut erwärmten Seitenräume anderer- 
seits, eine gleichmässige Zimmertemperatur besitzt, wäh- 
rend der andere Vorraum in einem gut geheizten und ge- 
lüfteten Treppenhause liegt, dessen äusserer Zugang nach 
Süd-Osten gelegen und sehr wenig in Benutzung ist, so 
dass dieses Treppenhaus auch an und für sich gegen 
äussere Einflüsse geschützt ist. 

Aborte und sonstige Nebenräume, deren Luft stärkerer 
Verunreinigung ausgesetzt ist, sind für sich in hinreichen- 
dem Maasse gelüftet. 

Auch die zum Betriebe der Lüftung und Heizung 
dienende Einrichtung ist als zweckmässige zu bezeichnen. 

Die Frischluft wird von in gutem Luftbereich frei- 
stehenden Luftschächten Lı und L, herbei, zunächst zwei 
Luftkammern zugeleitet, in welchen sie durch mit Beriese- 
lungsvorrichtung versehene Filter zur Staubablagerung 
veranlasst und so weit als nötbig befeuchtet wird. Aus 
diesen Kammern strömt die Luft durch tiefer gelegene 
Kanäle (vgl. Fig. 37 und 38) in zwei Heizkammern ein, 
in welchen sie, an je einem Centralheizungsofen (Calorifer) 
vorbeistreichend, im Winter erwärmt wird, bevor sie den 
Zuführungskanälen zuströmt. 

Die Luftabströmung durch die in den Schmalseiten 
der Krankensäle liegenden Kanäle wird durch die Saug- 
wirkung der beiden stets warmen Lüftungskamine A, und A, 
gefördert. 

Zu diesem Zwecke sind alle in den genannten Wänden 
liegenden Abströmungskanäle an zwei im Dachraume 
liegende, in die Kamine A, und A, einmündende Sammel- 
kanäle 4 und b angeschlossen. Ausserdem sind die im 
Erdgeschosse befindlichen Abströmungskanäle bis zum Keller- 
geschoss herabgeführt und hier an andere Sammelkanäle m 
und n angeschlossen, die ebenfalls in die Kamine A, und A, 
einmünden. | 

An die letzteren Sammelkanäle können auch die in 
der nach Nord-Östen gelegenen Fenstermauer befindlichen 
Abströmungskanäle angeschlossen werden, welche übrigens 
wie die in der gegenüberliegenden Fenstermauer befind- 
lichen unmittelbar unter dem Dache ins Freie münden. 
15 
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Die in den Kaminen A, und A, liegenden Rohre sind, | zeit aber, in welcher die letzteren nicht geheizt werden, 
wie aus den Fig. 88 und 40 ersichtlich, Rauchrohre der | sind am Fusse der Kamine kleinere Füllöfen O, und 0, 
Centralheizungséfen //, und //,; für die wärmere Jahres- | aufgebaut, welche lediglich dem Zwecke dienen, die in den 
Kaminen liegenden Rauch- 
rohre zu heizen, um die 
ersteren zu kräftiger Saug- 
wirkung zu befähigen. 
Die Centralheizungsöfen 
werden in diesem Falle 
durch Rauchschieber von 
ihren Rauchröhren abge- 
schlossen. 

Verschlussklappen in 
den an die Sammelkanäle 
angeschlossenen Abströ- 
mungskanälen ermög- 
lichen, diese, je nach Be- 
dürfniss, einer kleineren 
oder einer grösseren Saug- 
höhe der Kamine A,, Ay 
zugängig zu machen und 
| beziehentlich die Wir- 
iy ee | — A JHE o A A kung der äusseren Luft 
A i j auf die in der nordöst- 
lichen Fenstermauer lie- 
genden Kanäle aufzu- 
heben. 

Der Gebrauch der 
beschriebenen Einrichtun- 
gen erfolgt in folgender 
Weise: 

Bei kalter Witterung 
strömt die Frischluft nach 
erfolgter Erwärmung als 
Heizluft in die Räume 
ein und die Abstrémung 
der Raumluft durch die 
Abströmungskanäle wird 
sich schon ohne Mit- 
wirkung der Kamine A, 
und A,in hinreichendem 
Maasse vollziehen. 

Im Sommer, wenn 
die Aussentemperatur 
höher als die Raumtem- 
peratur ist, erfolgt in den 
in den Fenstermauern be- 
findlichen Kanälen eine 
Abwärtsströmung, so dass 
dieselben frische Luft in 
die Räume einzuführen 
befähigt sind. Verbindet 
man in diesem Falle die 
in den Schmalseiten der 
Krankensäle befindlichen 
Abströmungskanäle mit 
den am Fusse der Ka- 
mine A, und A, liegen- 
den, in diese einmünden- 
den Sammelkanäle, wiih- 
rend die Füllöfen 0, und 
0), geheizt sind, so erfolgt. 
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ein lebhafter Luftwechsel unter vorwiegendem Einströmen 
frischer Luft durch die in den Fenstermauern liegenden 
Kanäle, während vom \ellergeschoss her zufolge der nie- 
drigeren Temperatur daselbst nur wenig Luft einströmt. 

Will man kühle Luft vom Kellergeschoss her einführen, 
so müssen die in den Fenstermauern liegenden Kanäle von 
der äusseren Luft abgesperrt und zweckmässiger Weise, 
so weit als möglich, mit den im Kellergeschoss befind- 
lichen, in die Kamine A, und A, einmündenden Sammel- 
kanälen verbunden werden. 

Durch theilweise Veränderung der Verschlussklappen- 
einstellung kann man in jedem Einzelfalle den Luftwechsel 
überhaupt, sowie den Bezug der Frischluft im Speciellen, 
ganz dem Bedürfnisse entsprechend einrichten. 

Der Betrieb der Lüftungseinrichtung ist einfach und 
ihre Wirkung in jedem Falle dermaassen zufriedenstellend, 
dass sie von der Verwaltung des Knappschaftslazarethes 


als mustergültig bezeichnet wird. (Fortsetzung folgt.) 


Ueber die Fabrikation des Phosphors. 


Von J. B. Readman in Edinburg. 
(Journal of Society of Chemical Industry, 1891 445.) 


Readman hat schon früher Versuche mitgetheilt, welche in 
der Absicht angestellt wurden, die Fabrikation des Phosphors 
dadurch billiger zu gestalten, dass die Anwendung von Schwefel: 
säure zur Zersetzung der Calciumphosphate, sowie von feuer- 
festem Thon zur Ausfütterung der Retorten, in denen die ge- 
trocknete Mischung von Phosphorsiiure und Kohle destillirt 
wird, ganz umgangen wird. Diese Versuche zeigten, dass 
Kieselsäure in Form von Sand, Quarz, Feuerstein u. s. w. innig 
und im bestimmten Verhältniss mit Calciumphosphat und 
Kohle gemischt, bei höherer Temperatur im Stande ist, allen 
Phosphor aus der Mischung auszutreiben, und dass bei guter 
Condensationsvorrichtung eine sehr grosse Menge Phosphor 
gewonnen werden kann. 

Weitere Versuche wurden angestellt, um ausfindig zu 
wachen, ob zur Phosphortabrikation natürliche Phosphate des 
Kalkes, welche aus den Vereinigten Staaten, Canada, Frank- 
reich, Spanien, Belgien und Norwegen u. s. w. eingeführt wer- 
den und als Rohmaterial für die Super- und Doppelphosphat- 
fabrikation dienen, ebenfalls verwendbar sind, ebenso ein 
Aluminiumphosphat, welches unter dem Namen „Redonda 
Phosphat* im den Handel kommt. Es ergab sich, dass diese 
Phosphate bei Anwendung geeigneter Flussmittel ebenso gut 
zu verarbeiten sind als Calciumphosphat. Manche Schwierig- 
keiten verursachte die Auffindung eines passenden Apparates 
für diese Art der Destillation. Retorten waren aus ökonomi- 
schen Rücksichten und wegen ihrer geringen Haltbarkeit nicht 
am Platze, ebenso wenig der Hochofen. 

Dagegen ergaben Versuche, den Phosphor elektrolytisch ab- 
zuscheiden, so vielversprechende Ergebnisse, dass am 18. October 
1888 ein diesbezügliches vorläufiges Patent angemeldet wurde. 

Zwecks Prüfung des Verfahrens im Grossen schloss Read- 
man einen Vertrag mit der Firma Cowles and Co. Ld. in 
Milton bei Stoke on-Trent, der bekannten Aluminiumfabrik, 
betreffs Ueberlassung der gesammten elektrischen Energie für 
gewisse Stunden des Tages, sowie für Abtretung eines kleinen 
T'heiles ihrer Werke. Die Werke besitzen Dampfkessel System 
Babeock- Wilcor und eine 6U0pferdige wagerechte Compound- 
maschine (Tandem). Die Dynamomaschine liefert einen Strom 
von 5000 Ampere bei 50 bis 60 Volt Spannung und war 1858 
die grösste Maschine, was Stromerzeugung anbetrifft. Ein im 
Stromkreise eingeschalteter Sicherheitsschluss, dessen Durch- 
schmelzbarkeit zu &000 Ampere berechnet ist, besteht aus einem 
Gitter von 12 Bleiplatten, von denen jede 31/2 Zoll =. tha Zoll 
(engl.) diek ist. Ein Voltameter, welches 8000 Ampere zu 
messen gestattet, ist in den Stromkreis eingeschaltet. Die 
Elektroden bestehen aus einem Bündel von 9 Kolilestiben, 
welche in einem gusseisernen Kopfe befestigt sind. Diese 
Kisenképfe sind durch Kupferstreifen an die Leitungsdrähte 
angeschlossen. 

Die elektrischen Oefen sind rechteckige Wannen aus feuer- 
festen Steinen von einem inneren Fassungsraum von 60 - 20 
>< 36 Zoll (engl... An beiden Seiten belinden sich Röhren, 
durch welche die Elektroden eingeführt sind. Durch einen 
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Schraubenmechanismus lassen sich die Elektroden auf- und 
niederschrauben. Durch einen solchen Ofen wurde der ganze 
erzeughare Strom geleitet und als Rohmaterialien reines Mag- 
nesium, Aluminium- oder Calciumphosphat ohne jeglichen Zusatz 
verarbeitet, denn nur, wenn sich aus diesen der Phosphor 
direct abscheiden liess, war es möglich, die übliche Erzeugungs- 
weise an Bilhgkeit zu übertreffen. In den Oefen, wie sie in 
Milton construirt wurden, war die Vertheilung der Wärme im 
Inneren eine äusserst ungleichmässige. An einigen Stellen war 
dieselbe so intensiv, dass aller Sauerstoff aus dem Rohmaterial 
ausgetrieben wurde und sich Legirungen von Eisen, Aluminium 
und Calcium mit mehr oder weniger Silicium und Phosphor 
bildeten. Kinige derselben sind von wissenschaftlicher Be- 
deutung und werden später beschrieben werden. 

Am 5. December 1888 nahm Parker in Wolverhampton 
ebenfalls ein vorläufisses Patent, Phosphor auf elektrischem 
Weve zu erzeugen. Readman und Parker vereinigten sich nun 
und gründeten eine Gesellschaft und eine Fabrik in der Nähe 
von Wolverhampton zwecks Durchführung ihrer Verfahren im 
Grossen. Die Anlage ist kurz folgende: Drei Kessel, System 
Babeock-Wileo.r, welche in der Stunde je 2500 k Wasser ver- 
dampfen können, erzeugen eine Damptkratt von je 160 PP. 
Die Wasserröhren sind 18 Fuss (engl.) lang und 4 Zoll (engl.) 
im Durchmesser. Die Gesammtheizfläche jedes Kessels ist 
1619 Quadratfuss (engl.), die Rostobertliche 30 Quadratfuss. 
Die Kessel werden auf 160 Ptd.=80 k Ueberdruck gehalten. 
Die Maschine (eine Triple Compoundmaschine) ist der für Tor- 
pedoboote ähnlich und wurde von der Yarrow Shipbuilding Co. 
erbaut. Die Maschine liefert mit Condensator 1200 ind. HP 
und ohne Condensator 250 weniger. Bei 85 k Druck lüuft die 
Maschine 350 Touren in der Minute: dieselbe ist aber für 
00 ind. P mit 80 k Dampfdruck ohne Condensation und 
300 Touren in der Minute umgeändert. Die Dynamomaschine, 
System FZliwell-Parker, erzeugt Wechselstrom von 400 Ein- 
heiten = 536 ind. IP. Der Erregerstrom wird durch eine kleine 
Elwell-Parker-Maschine erzeugt, welche einen Strom von 90 Am- 
père und 250 Volt bei 800 Touren in der Minute liefert. 
60 bis 70 Volt werden von der Wechselstrommaschine aus- 
genutzt, der übrige Strom dient zur elektrischen Beleuchtung 
mit Accumulatorenbetrieb. 

Der Process wird wie folgt ausgeführt: Der Strom wird 
durch die mit den Rohmateriahen beschickten Oefen geleitet 
und die dem Ofen entweichenden Dämpfe in Kupferconden- 
satoren verdichtet, von denen der erste von heissem, die übrigen 
von kaltem Wasser umspült werden. Die Schlacke wird durch 
ein Ausflussrohr am Boden abgelassen und von oben frisches 
Rohmaterial aufgegeben. Dieser Betrieb kann Tage lang un- 
unterbrochen geführt werden. i 

Die Charge kann bis zu 15 Proc. Phosphor enthalten, und 
das Gewicht der Schlacke beträgt etwa die Hälfte der ursprüng- 
lichen Rohmaterialien; da die Schlacke nur noch 1 Proc. 
Phosphor enthält, so ist daraus ersichtlich, wie vollkommen 
die Zersetzung bewirkt wird. Den Rohphosphor, obgleich schon 
ziemlich rein, raffinirt man auf die gewöhnliche Art und Weise. 


An diesen im Auszuge mitgetheilten Vortrag, welcher in 
der Philosophical Institution zu Edinburg gehalten wurde, 
knüpfte sich eine Discussion, in deren Verlauf Aeadman noch 
folgende Mittheilungen machte: Thomasschlacke war das erste 
Rohmaterial, welches versucht wurde, jedoch erwies sich das- 
selbe nicht als tauglich, weil sich ein Theil des Phosphors bei 
der Fabrikation mit Eisen zu Phosphoreisen umsetzte, welches 
23 bis 24 Proc. Phosphor enthält, und da Eisen in der Thomas- 
schlacke genug vorhanden ist, so wurde fast aller Phosphor 
vom Eisen aufgenommen. Das Phosphoreisen entspricht der 
Formel Fe,P, und stellt eine stahlgraue, harte und sehr spröde 
Masse von krystallinischem Bruch dar. Es ist leicht schmelz- 
bar und ganz unlöslich in Salz- und Salpetersäure, in Schwefel- 
säure dagegen löst es sich allmählich. Die Schwierigkeit, die 
Temperaturdifferenzen in den Oefen anlangend, wurde dadurch 
überwunden. dass man die Grösse des Ofenraumes etwas ver- 
ringerte. 

Die Chamottesteine der Oefen wurden nicht so sehr an- 
gegriffen, da die Hitze zwischen den Polen concentrirt war. 
Die Kohlestäbe werden in Amerika fabricirt und kosten 8 bis 
10 M. das Stück. Das Ziehen der Schlacke geschieht ähnlich 
wie beim Hochofen. Die Schlacke ist fliissig genug, um unter 
dem Druck der obenauf lastenden Charge ausgetrieben zu 
werden. Der leichte Fluss der Schlacke ist ein Zeichen, dass 
der Phosphor ausgetrieben ist. Der Verlust an Phosphor in 
Form von Phosphoreisen geht aus folgenden Zahlen hervor: 
127 Th. Rohmaterial wurden verarbeitet; dieselben enthieiten 
bei 13 Proc. Phosphor 16,6 Th. Phosphor, von denen 14,3 Th. 
verfliichtigt und 2,3 Th. als Phosphoreisen verloren wurden. 
Es gingen somit 86 Proc. des Phosphors ın die Condensations- 
apparate. B. 
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Fortschritte in der Thonindustrie. 


(Fortsetzung des Berichtes S. 91 d. Bd.) 
Mit Abbildungen. 


Einiges über Formgebung, Trocknen und Brennen 
von Thonwaaren. 


Nach F. Wagner hat sich der C. Jüngst’sche Thon- 
reiniger namentlich in der vom Verf. ( Thonindustrie-Zei- 
tung, 1891 S. 237) gegebenen Form bewährt. Nach der 
Patentbeschreibung (D. R.P. K1. 80 Nr.47 130 vom 19. August 
1888) besteht derselbe aus einem Siebkopfe AB (Fig. 1), 
an welchem zwei oder meh- 
rere sich gegenüberliegende 
Siebflichen Æ aus gespann- 
ten Drähten angeordnet sind, 
deren Gesammtflichen be- 
deutend grösser sind, als 
die der Eintrittsöffnung in 
den Siebkopf A. Die Sieb- 
rahmen D, welche die leicht 
auswechselbaren Siebe E 
tragen, werden durch eine 
Presschraube G oder eine 
andere geeignete Verschluss- 
vorrichtung verschlossen, 
nach deren Lösung die um 
die Scharnierbolzen F' drehbaren Wände zyr Reinigung des 
Siebkopfes umgeklappt werden können. 

Die von F. Wagner beschriebene Form (Fig. 2 und 3) 
besteht aus einem kurzen Thonschneider, welcher die zu 


Fig. 1. 
Thonreiniger von Jiingst. 


reinigende Masse dem quadratischen Drahtsiebe zuführt. 
Dasselbe ist in einer thürartigen Verlängerung des Thon- 
schneiders angebracht und leicht auswechselbar befestigt. 
An jeder Seite des Thonreinigers befindet sich eine der- 
so dass, 


artige Siebthür mit Siebrahmen, wenn das eine 


Fig. 2. 
Thonreiniger von Jüngst. 


Sieb in Thätigkeit ist, das andere gereinigt werden kann. 
Während des Wechselns der Siebthiiren wird der Betrieb 
des Reinigers ausgeschaltet, die Schraube gelöst, die Thür 
herumgeschlagen, die andere zugemacht und eine Schraube 
angezogen. 

Die ganze Manipulation dauert '; Minute, wodurch 
der Betrieb nicht gestört wird. Der Reiniger hat wäh- 
rend einer ganzen Campagne stündlich den Thon zu etwa 
1400 Steinen gereinigt, die erforderliche Kraft ist nicht 
grösser als die zu Walzwerken gebrauchte, der Stein ist 
tadellos und steif gepresst. | 

A. Pein construirt, um Brüchen, die bei Thonwalz- 
werken leicht eintreten können, vorzubeugen, andererseits 


| 
| x 


die Leistungsfähigkeit der Thonwalzen zu erhöhen, ein 
Thonwalzwerk mit Abreissbolzen, Fig. 4 (Thonindustrie- 
Zeitung, 1891 S. 83). Die bisher gebräuchlichen Gummi- 
oder Federpuffer sind unzuverlässig, weil sie nachgeben, 
wenn eine grössere Schaufel voll zu verarbeitendes Material 
aufgegeben wird, wodurch ein schlechteres Verarbeiten des- 
selben bedingt wird. 

Andererseits ist das Abrücken der Walzen von ein- 
ander begrenzt, was wieder zu Brüchen Veranlassung 
geben kann. Bei dem vor- 
liegenden Walzwerke, dessen 
Construction aus der Zeich- 
nung Fig. 4 ersichtlich ist, 
sind diese Uebelstände ver- 
mieden. 

H. J. B. Schäfer schlägt 
vor, in der Chamotteindustrie 
zur Zerkleinerung des Thones 
die Rüben- oder Kartoffel- 


reibe anzuwenden; nur 
müsste man die gezahnten Fig. 4. 

-  Thonwalzwerk mit Abreissbulzen 
Bleche durch glatte Stahl en 


bleche ersetzen. Diese Ma- 
schinen hätten den Vortheil, zähen Thon ohne vorherige 
Trocknung zu zerkleinern. Demselben Zwecke könnten 
auch die Holländer der Papierfabriken dienen. In der- 
selben Abhandlung ist eine Maschine zur Herstellung von 
Formsteinen beschrieben, die dort Verwendung finden kann, 
wo es sich um Herstellung derselben in grosser Menge 
handelt (Thonindustrie-Zeitung, 1890 S. 338; vgl. die Ent- 
gegnung Thonindustrie-Zeitung, 1890 S. 426). 

Die durch grosse Einfachheit sich auszeichnende Kachel- 
presse von A. Krüger in Wittenberge (D. R.P. Nr. 58809 


Fig. 6. Fig. 7. 


Fig. 5. 
Kachelpresse von Krüger. 


vom 28. Januar 1891), Fig. 5 bis 7, besteht aus dem vom 
Tische A, den Füssen B, den Säulen C und dem Press- 
kopfe D gebildeten Gestelle, an welchem die beweglichen 
Theile in der folgenden Weise angeordnet sind: Auf dem 
Tische A sind in wagerechter Richtung zwei Formen- 
hälften E E verschiebbar. Die Bewegung derselben wird 
durch mit denselben gelenkig verbundene Stangen F herbei- 
geführt, welche ihrerseits an die Kurbeln GG der im Ge- 
stelle gelagerten Wellen H H angeschlossen sind. Die 
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Haken N mit dem Hebel P dienen dazu, ein Auswärts- 
gleiten der Formtheile während des Pressens zu verhindern. 
Der Presstempel M ist mittels zweier Gelenke an ein 
Paar von Stangen V V angeschlossen, welche den unteren 
Theil des Kniehebels V, V, bilden, deren Scheitelpunkte 
mittels einer mit Rechts- und Linksgewinde versehenen 
Spindel R gegen einander verstellt werden können. 

Der äussere und untere Theil des Presstempels, sowie 
das eigentliche Profil der Formen ist aus Gyps hergestellt. 

Zum Entfernen der fertig gepressten Kachel werden 
die beiden Formhälften FE von einander gerückt; die 
noch an dem etwas konischen Presstempel hängende Kachel 
verliert ibren Halt und fällt herunter. 

Das Verfahren zum setzfertigen Bearbeiten von Ofen- 
kucheln und anderen gqlasirten Thonwaaren von H. Herzog 
(D. R. P. Nr. 50427 vom 26. Juli 1889) besteht darin, dass 
die Kacheln u. dgl. der Arbeitsfläche eines rotirenden 
Schleifsteines in der Weise zugeführt werden, dass der 
Schleifprocess an der Glasurseite beginnt, wodurch einem 
Absplittern der Glasur vorgebeugt wird. 

Maschine zum Abschneiden von Kacheln, Fliesen u. dgl. 
vor dem Brennen von Paul Windisch in Meissen (D.R.P. 
Kl. 80 Nr. 51236 vom 10. August 1890). Die Kachel wird 
mittels einer geeigneten Vorrichtung auf dem an seiner 
Oberfläche gehobelten, ebenen Tisch festgehalten. In 
letzterem sind für vier Messerpaare je zwei sich recht- 
winklig kreuzende Prismenführungen angeordnet; durch 
ein entsprechendes Verschieben je zwei gleichliegender 
Prismen werden je zwei sich gegenüberliegende Kachel- 
ränder genau rechtwinklig zu einander abgeschnitten. 

Nach der Herausnahme der Kacheln aus der Maschine 
werden die gebildeten Einschnitte durch Einstreichen des 
entstandenen Grates in einer dünnen Schicht gedeckt, damit 
die aufzubringende Glasur nicht in dieselbe eindringen 
und eine feste Verbindung zwischen den getrennten Theilen 
herstellen kann. Nach erfolgtem Brennen lässt sich das 
überstehende Material leicht in genau gleich breiten Stoss- 
flächen abtrennen. 

Bock sprach in der 27. Generalversammlung des Vereins 
für Fabrikation von Ziegeln, Thonwaaren u. s. w. über die 
Falzziegelfubrikation. Von Jahr zu Jahr hat sich die Fabri- 
kation von Falzziegeln gehoben und so enorme Fortschritte 
gemacht, dass es nur eine Frage der Zeit sein wird, dass 
dieselben allein von Bedeutung sein werden und andere 
Waare sich nur in jenen Gegenden halten wird, ın denen 
sie seit alter Zeit mit Erfolg fabricirt wird. So ist man 
der Vorzüglichkeit der Lausitzer Biberschwänze wegen von 
der Festsetzung eines Normalformates für Falzziegel wieder 
abgekommen. 

Die wirklichen Falzziegel, die französischen, werden 
bekanntlich stückweise zwischen zwei Gypsformen gepresst; 
die Strangfalzziegel treten dagegen aus einer Walzenpresse 
als continuirliches Band heraus und werden in irgend 
einem Abschneideapparate geschnitten. Die erste und be- 
kannteste Construction ist eine Constanzer Erfindung von 
Stabler bezieh. Schmitz. 

Redner führte der Versammlung nun eine neue Form 
der Falzziegel vor, auf welche ein Herr Schmidt in der 
Schweiz und in Oesterreich ein Patent erlangt hat. Dieser 
Ziegel unterscheidet sich von den Schmitz-Stabler’schen da- 
durch, dass ein Abschneiden des Blättchens nicht nöthig 
ist, um die gleichmässige Bedeckung zu erreichen. Ein 
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zweiter Vortheil, den man erreicht, ist das Hohlmachen 
des Scherbens, wie wir es aus der Verblenderindustrie 
kennen. Man erzielt hierdurch eine bessere Trocknung 
und Materialersparniss. Die Oeffnung der hohlen Theile 
ist so dünn, dass durch einen Drahtabschnitt die Oeffoung 
geschlossen wird. Man hat hier die Rippen der französi- 
schen Ziegel verlassen und ist auf den alten Biberschwanz 
zurückgegangen, nur dass die gefährliche Stelle des Biber- 
schwanzes, die Vertikalfuge, in Rippen nach dem Princip 
des Falzes umgeändert wurde. Die durchgehenden Löcher 
lassen ein Anbringen des Falzes in der Mitte zu; man er- 
hält mit diesen Ziegeln ein Dach vom Aussehen eines 
Biberschwanzdaches. Die Fugen sind durch Falze gänz- 
lich gedeckt. Dieser Ziegel wiegt 2,6 k, der Stabler- 
Schmitz’sche 2,4 k und der französische durchschnittlich 
2,9 k. 

Andere Arten neuerer Falzziegel verlangen eine De- 
formirung, eine Abänderung des Stranges auf mechanischem 
Wege im Abschneideapparate. Das System Schlickeisen 
construirt seinen Strang so, dass in der Mitte genug 
Material aufgespeichert ist, um die Ueberdeckung einer- 
seits und die Nase andererseits hervorzubringen. Zwei 
Formen, welche auf einander driicken, bewirken dies und 
man hat dann ein Abschneiden der Nase unter der ganzen 
Fläche nicht nöthig. 

Zur Herstellung profilirter Formsteine ist die Anwen- 
dung von Druck, welcher aus dem Inneren gegen die 
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Vorrichtung zur Herstellung hohler Steine von Weyhe 


Aussenwände gerichtet ist, vortheilhaft. Dieser Forderung 
sucht W. Weyhe in Bremen durch seine Vorrichtung zur 
Herstellung hohler Steine Genüge zu leisten (D. R. P. Nr.57 458 
vom 2. September 1890). Ein Pressbeutel A A (Fig. 8 
und 9) findet an dem Mundstücke J) und an dem bei C 
siebartig durchlöcherten Rohrstücke B Befestigung. Diese 
Vorrichtung wird in den Formkasten gelegt und letzterer 
mit schwach angefeuchteter pulverförmiger Mörtel- oder 
Thonsubstanz angefüllt. Nach Verschluss des Formdeckels 
wird durch den Rohrstutzen % comprimirte Druckflüssig- 
keit in den Pressbeutel gedrückt, während am Rohrende, 
bei F, gleichzeitig eine Evacuationspumpe angesetzt wird. 
Erstere drückt den Formbeutel gegen die Wände, letztere 
saugt die überschüssige Luft durch C aus dem Füllmaterial. 
Nach genügender Pressung wird der Ablaufhahn @ ge- 
öffnet und bei F Luft eingepumpt. Die Luft, von aussen 
wirkend, drückt den Pressbeutel zusammen, so dass letzterer 


118 


sammt Rohrstück aus dem fertigen Hohlkörper entfernt 
werden und zu neuer Pressung verwendet werden kann. 

P. Larsen fasst die Vortheile des Cohrs’schen Trocken- 
verfahrens für Ziegeleien in folgenden zwei Punkten zu- 
sammen’: 

1) erreicht man eine Concentrirung des Betriebes, 
sowie den Vortheil, dass der Transport unter Bedachung 
vor sich geht; 2) eine recht bedeutende Erhöhung der Tempe- 
ratur der zum Trocknen auszunutzenden Luft, so dass 
man die Ziegeleicampagne 2 bis 3 Monate über die frühere | 
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Fig. 10. 
Trockenvorrichtung von Cohrs. 


Zeit des Betriebes ausdehnen kann, was für die Rentabilität 
von grosser Bedeutung ist. 

Die jetzt in Kopenhagen angewendete Form hat sich 
allmählich aus der alten herausgebildet (Fig. 10). Im 
Gegensatze zu anderen Constructionen wird der Transport- 
gang ausserhalb der Trockenkammern angebracht; es wird 
dadurch ein Isolirungsraum gegen die äussere 
Wand gebildet und die Wärme zusammen- 
gehalten; die Luftkanäle werden in zwei unter 
dem ganzen Ofendache laufende Kanäle aus- 
münden gelassen, die gleichfalls als Isolirungs- 
raum vor Abkühlung schützen. 

Durch die neue Construction ist es er- 
möglicht, die Bauholzdimensionen bedeutend 
zu reduciren; eine Reihe von Klappen er- 
möglicht passende Regulirung der Luftcircu- 
lation. 

Der Betrieb wurde manchmal bei — 15 
bis 16° C. fortgesetzt, wobei im Innenraume 
die Temperatur auf -+ 10° C. erhalten wer- 
den konnte. 

Herr Schaaf bespricht das von ihm einge- 
führte Trockenverfahren, das, auf dem Prin- 
cipe des Gegenstromes beruhend, die nasseste 
Waare mit der feuchtesten Luft in Berührung 
bringt und die trockenere Waare mit der 
trockenen warmen Luft. Eine Reihe von Einzelzellen, 
gegen die Horizontale geneigt, sind mit Leisten versehen 
und werden mit Trockenbrettchen beschickt. Eine wage- 
rechte Strecke dient als Breinse für das Uebergewicht der 
abwärts gleitenden Steine; die getrockneten Steine werden 
unten abgenommen. Die Luft streicht der Bewegung der 
Steine entgegen, von unten nach aufwärts. 


1 97. Generalversammlung des Vereins für Fabrikation von 
/iegeln, Thonwaaren, Kalk und Cement 1891. 
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Nach St. Quast genügt für das Jlalbtrockenverfahren 
bei der Ziegelsteinfabrikation ein Feuchtigkeitsgehalt von 
12 bis 15 Proc. des zu pressenden Rohmaterials. Die 
wichtigste Bedingung zur Herstellung guter Ziegelsteine 
ist die vollkommen gleichmässige Vertheilung des Wassers 
im Ziegelthon und seine möglichst homogene Beschaffen- 
heit. Dies wird erreicht durch Zerkleinern des Thons im 
Desintegrator. 

Sehr fetter Thon muss bis zu etwa 5 Proc. Wasser- 
gehalt getrocknet werden, vor seiner Behandlung in der 
Schleudermühle, und wird nachher 
wieder angefeuchtet. 

Das so vorbereitete Material 
hat vor der Pressung noch zwecks 
der Entfernung der überschüssigen 
Luft diemitdem Thonschneider ver- 
bundene Heizschnecke zu passiren. 

Nach Quast hat das Halb- 
trockenverfahren gegenüber denı 
Nassverfahren folgende Vortheile: 

1) Wegfall des Ueberwinterns 
des Robmateriuls; 

2) Wegfall des Ein- und Aus- 
bringens der Steine in und aus 
den Trockengerüsten ; 

3) geringeren Kraft- bezieh. 
Kohlenverbrauch ; 

4) grössere Jahresproduction in Folge längerer Cam- 
pagne und Unabhängigkeit von den Witterungsverhältnissen ; 

5) geringeren Raumbedarf in Folge des Wegfalles der 
Trockenschuppen ; 

6) geringere jalsaskaien: 

(Thonindustrie-Zeitung, 1890 S. 623.) 

Fig 11. 
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Fig. 12. 


Trockenvorrichtung für ununterbrochenen Betrieb von Holzmann. 


Ueber den Wärmerverbrauch beim Trocknen und Brennen 
von Ziegelsteinen von Ohle (Thonindustrie- Zeitung, 1890 
S. 422, 484, 500, 527). 

Eine Zrockenvorrichtung für ununterbrochenen Betrieb 
bei Ziegeleien, bei welcher die dem Ofen entströmend« 


Wärme weniger zur Erwärmung der Trockenluft, als 
zu der Erzielung einer guten Ventilation verwendet 
wird, ist von Ph. Holzmann in Frankfurt am Main an- 


gegeben. 
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Die Luft strömt in Kanälen (Fig. 11 bis 14) unter- 
halb der Ofensohle gegen eine Zungenmauer, an der sie 
bis zur Decke A emporsteigt. Von hier aus vertheilt sich 
dieselbe in die einzelnen, durch die beweglicher Vertikal- 
wände ! in Unterabtheilungen zerlegten Kammern und 


Fig. 14. 
Trockenvorrichtung für ununterbrochenen Betrieb von Holzmann. 


Fig. 13. 


streicht von da senkrecht abwärts durch die regulirbaren 
Oeffnungen K in die Luftabfühbrungskanäle P. Sowohl 
Eintritt als Austritt der Luft wird durch passende Regulir- 
klappen in jeder einzelnen Partialkammer auf das richtige 
Maass gebracht. 

A, Zebisch versuchte Torf als Brennstoff beim Brennen 
von Porzellan zu verwenden, indem er die ersten 7 Stunden 
mit Torf und dann mit Steinkohlen feuerte. Bei längerem 
Schüren mit Torf zeigte die Waare Neigung zum Gelb- 
werden, wurde damit aber früher abgebrochen, so zeigten 
die Porzellangegenstände in den oberen Theilen des Ofens 
das sogen. Rauchfangen der Glasur. Dies ist wohl so zu 
erklären, dass in letzterem Falle die Temperatur im Ofen 
noch nicht hoch genug gestiegen war, um bei der darauf 
folgenden, kräftig reducirenden Feuerung mit Kohle ein 
Beschlagen der Geschirre mit Russ hintanzuhalten; der 
Russ setzt sich in den Poren der Glasur fest, kann später 
nicht mehr vollständig verbrennen, wird vielmehr von der 
schmelzenden Glasur aufgenommen, dieselbe verunreinigend. 
Bei länger fortgesetzter Feuerung verschwand der Uebel- 
stand. — Bei richtiger Wahl des Zeitpunktes des Ueber- 
ganges von Torf zu Kohle wurden ganz günstige Resultate 
und eine Ersparniss an Brennkosten erzielt. 

(Fortsetzung folgt.) 


Wirkungsgradder Lauffen-Frankfurter Kraftübertragung. 


Die Elektrotechnische Zeitung vom 15. April 1892 theilt 
mit, dass nach einem Vortrage von Dolivo Dobrowolsky seitens 
des Prof. Dr. Weber in Zürich, des Vorsitzenden der Prüfungs- 
commission für die Lauffen-Frankfurter Kraftübertragung sowie 
seitens des Vorstandes der Elektrotechnischen Ausstellung an 
die Allgemeine Klektricititsgesellschaft in Berlin die amtliche 
Mittheilung gelangt ist, dass sich als Wirkungsgrad der Kraft- 
übertragungsanlage von der Turbinenwelle in Lauffen bis zu 
den secundären Klenımen der Transformatoren in Frankfurt 
75 Proc. ergeben habe. Dieses ausserordentliche Ergebniss 
wird allseitig mit Befriedigung begrüsst werden. 


Die selbstkassirende Telephonvorrichtung der Actien- 
gesellschaft für automatischen Verkauf in Hamburg 
in Berlin. 

Unter *D.R.P. Kl. 21 Nr. 54745 ist vom 22. März 1890 
für die Actiengesellschaft für automatischen Verkauf in Hamburg 
ın Berlin eine Vorrichtung patentirt worden, welche selbs- 
thätig die Gebühr für ein telephonisches Gespräch einkassiren 
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soll, in ihrer Einrichtung aber wesentlich von jener von Mix 
und (ienest (vgl. 1892 284 * 37) abweicht. Der in einer öffent- 
lichen Telephonstelle das Gespräch Wünschende hat nämlich 
die vorgeschriebene Münze in ein Loch einzustecken; dieselbe 
gelangt zunächst in eine Rinne und wird in dieser zwar zu- 
nächst festgehalten, schliesst aber den Stromweg für den Ruf- 
strom, so dass dieser nun beim Niederdrücken der Ruftaste 
nach dem Amte entsendet wird. Die Rinne ist fest mit einem 
Stahlmagnete, z. B. von Hufeisenform, verbunden und mit 
diesem um eine Achse drehbar; in ihrer Mittelstellung presst 
ein Zahn an einem drehbar an ihr angebrachten Hebel gegen 
die eingeworfene Münze und hält sie in der Rinne fest; dreht 
sich die Rinne nach links oder nach rechts, so berührt der 
Hebel einen im Gehäuse befestigten Stift, der Zahn lässt die 
Münze frei und detztere fällt im ersteren Falle in eine offene 
Schale, im letzteren in die Geldkasse. 

Hat der Beamte den Ruf gehört und telephonisch erfahren, 
welche Leitung gewünscht wird, so sieht er nach, ob die Linie 
frei ist; ist dies nicht der Fall, so sagt er „Besetzt, bitte, hiin- 
gen Sie das Telephon wieder auf“ und sendet mit Hilfe eines 
Stromwenders und der Läutetaste einen Strom durch zwei 
Elektromagnete, welcher den Magnet nebst Rinne nach links 
dreht, so dass der Rufende seine Miinze wieder herausnehmen 
kann. Ist dagegen die gewünschte Linie frei, so schaltet er 
sie an die von der selbsthätigen Kasse kommende Leitung und 
sagt: „Bitte, rufen!“ Nach Verlauf der festgesetzten Zeit sagt 
er: „Ihre Zeit ist um; bitte, hängen Sie das Telephon auf!“ 
und sendet jetzt einen Strom durch die Elektromagnete, wel- 
cher den Magnet nach rechts dreht und die Münze einkassirt. 
War das Gespräch schon vorher beendet, so hängen die Spre- 
chenden die Telephone an und der gerufene Theilnehmer läutet 
im Amte ab; letzteres geschieht aber mit einem Strome von 
solcher Richtung, dass die Elektromagnete den Magnet mit der 
Rinne ebenfalls nach rechts drehen. An der selbsthätigen Kasse 
wird der ankommende Rufstrom nicht unmittelbar durch den 
Wecker mit Selbstunterbrechung geführt, weil dabei das Schwin- 
gen des Magnetes das richtige Arbeiten der Rinne beeintriich- 
tigen könnte; vielmehr schliesst der ausschlagende Magnet so- 
wohl links wie rechts einen Localstrom durch den Wecker. 


S. Bidwell's Anordnung zum selbsthätigen Anzünden 
elektrischer Glühlampen. 


Vor einiger Zeit hat Shelford Bidwell versucht, mit Hilfe 
einer Selenzelle eine Glühlampe beim Auslöschen oder bei der 
Schwächung eines auf die Zelle wirkenden Lichtes selbsthätig 
anzuzünden. Die Glühlampe von 8 Volt und 5 Kerzenstärken 
liegt nach Nature (durch Telegraphic Journal, 1891 Bd. 28 * S. 306) 
im Stromkreise einer Batterie von 5 Bichromat-Grove-Zellen, 
welcher durch den Ankerhebel eines elektrischen Klingelrelais 
geschlossen wird. Die Selenzelle, deren Widerstand im Dunkeln 
etwa 50000 Ohm beträgt, durch zerstreutes Tageslicht, oder 
eine gewöhnliche Gasflamme in 0,3 m Entfernung aber bis auf 
die Hälfte oder weniger herabgebracht wird, liegt mit einer 
Batterie von 24 kleinen Leclanché-Elementen und einem Gal- 
vanometer in einem zweiten Stromkreise, in welchen auch die 
Elektromagnetrollen eines Telegraphenrelais eingeschaltet sind; 
da aber durch dieses Relais keine starken Ströme gehen sollen, 
so schliesst der Ankerhebel dieses Relais einen dritten Stromkreis 
für eine Leclanche-Zelle durch die Rollen des schon erwähnten 
Klingelrelais. In jeden der drei Stromkreise ist noch ein Aus- 
schalter eingefiigt, mittels dessen man den Stromkreis dauernd 
unterbrechen kann. 

Das Telegraphenrelais wird so eingestellt, dass sein Anker 
bei hinreichender Beleuchtung der Selenzelle am Arbeitscontact 
liegt und den Strom durch die Rollen des Klingelrelais unter- 
brochen hält, so dase dieses die Lampe nicht zum Glühen zu 
bringen vermag. Wenn dagegen die Beleuchtung der Selen- 
zelle bis zu einen gewissen Grade abnimmt, so fällt der Anker 
des Telegraphenrelais ab und schliesst am Ruhecontacte den 
Strom für das Klingelrelais, damit dieses die Lampe zum 
Glühen bringe. 


Kieselguhrfilter. 


Als Ersatz für gewöhnliche Filter, welche bekanntlich keim- 
freies Wasser nur in geringen Mengen zu liefern im Stande 
sind, hat W. Berkefeld in Celle Kieselguhr mit gutem Erfolg 
als Material benutzt. Es ist ihm gelungen, aus Kieselguhr Cy- 
linder herzustellen, sowohl dichte und feste vom Volumgewicht 0,9 
als auch solche von lockerem Gefüge und dem Voluingewicht 0,72, 
welche ım Stande sind, dauernd eine grosse Wassermenge 
und in kurzer Zeit zu filtriren. 

Untersuchungen, die H. Nordtmeyer in Breslau anstellte, 
ergaben, dass die Filter im Stande sind, sehr bakterienreiches 
Wasser von allen Bakterien zu befreien. Die Filteroberflächen 
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müssen zeitweise mechanisch gereinigt werden, um den ab- 
gesetzten Schlick zu entfernen. Um ein Durchwachsen der 
zurückgehaltenen Keime zu verhindern, müssen die Filter nach 
einigen Wochen sterilisirt werden, was einfach dadurch geschieht, 
dass man sie in Wasser °% Stunden kocht. 

Die Kieselguhrfilter werden in zwei Grössen hergestellt, 
nämlich Filtereylinder von 200 mm Länge und 25 mm (gerade 
wie die aus Porzellan hergestellten Chamberland-Filter) und 
solche von 260 mm Länge und 50 mm Durchmesser, die alle 
dicht ın ein metallenes Kopfstück eingekittet sind. Das Kopf- 
stück hat ein Rohr mit äusserem Gewinde, auf welches ein 
Schlauch oder eine Röhre gesetzt wird, um das filtrirte Wasser 
abzuleiten, weil die zu reinigende Flüssigkeit das Filter stets 
von aussen nach innen durchdringt, damit durch den in der 
Leitung herrschenden Druck das Filter fest auf das Kopfstück 
gepresst werde. (Nach Uhland’s technischer Rundschau S. 36.) 


Die Stassfurter Kalisalz-Industrie im Jahre 1890. 
1891 Bd. 14 


G. Borsche macht in der Chemischen Industrie, 
S. 482 folgende Mittheilung: 

Die Verhältnisse in der Kaliindustrie im J. 1890 sind so 
sleichmässig und normal gewesen, dass über die Statistik 
hinaus wenig zu berichten ist. 

Die Preise der Hauptartikel sind unverändert geblieben, 
die abgeschlossenen Quantitäten im Allgemeinen etwas gestiegen, 
namentlich dıe der schwefelsauren Salze. 

Es wurden im J. 1890 gefördert zur Verarbeitung auf con- 
centrirte Kalısalze: 

810 529,9 t Carnallit, 
125 104,7 t Kainit, Schönit und Sylvinit. 
An fertigen Producten wurden durch das Syndicat verkauft: 
126 552,6 t Chlorkalium (auf 80 Proc. berechnet). 
24634.6 t schwefelsaure Salze (schwetelsaures Kali und 
schwefelsaure Kalimagnesia). 
1 233,1 t Kalidüngesalze mit mehr als 20 Proce. 
nem Kali. 

Die Kainitförderung für landwirthschaftliche Zwecke be- 
zifferte sich auf 305 015,2 t, woran die 

deutsche Landwirthschaft . mit 178 031,0 t 

Amerika . oi ee RODO 

das übrige Ausland Bee EI 
betheiligt waren. 

Ausserdem wurden für 
fordert : 


rel- 


e 

landwirthschaftliche Zwecke ge- 

25 746,5 t Carnallit, 

6 347,5 t Kieserit; 
Absatz an Kieserit in Blöcken betrug 32 004,8 t. 
Die übrigen Stassfurter Producte, Chlormagnesium, Glauber- 
salz, Bittersalz und Brom bewegten sich bei gleichbleibenden 
Preisen in den gewohnten Grenzen. 

Die neuen Fabrikationen, Salzsäure und Chlorkalk, haben 
sich zunächst über den vorjährigen Umfang nicht ausgedehnt; 
auch weitere neue Verfahren sind bisher nicht eingeführt. Die 
l’otaschefabrikation nach dem Magnesiaverfahren befindet. sich 
noch im Versuchsstadium. 

Der Convention ist Mitte des Jahres 1891 ein weiteres 
Werk in Thiede bei Braunschweig beigetreten. so dass die Zahl 
der Syndicatswerke sich nun auf neun beläuft. 

In den letzten Octobertagen ist eins der bedeutendsten 
Conventionswerke, die Kaliwerke in Westerereln, von einer 
schweren Katastrophe heimgesucht worden. Es sind aus «dem 
hinvenden Gebirge grosse Wassermassen eingebrochen, die 
das Werk ersäuft und den Betrieb desselben vorläufig unmög- 
heh gemacht haben. Die mit dem Werke verbundenen Chlor- 
kahumfabriken erhalten ihr Rohmaterial seit Eintritt der Be- 
triebsstörung von den anderen Conventionswerken. 


der 


Bucher-Anzeigen. 


G. Pizzighelli, k. k. Major der Geniewaffe. Anleitung 
zur Photographie für Anfänger. Mit 166 Holz- 
schnitten. Halle a. S. W. Knapp’s Verlag 1892. 
4. Aufl. geb. 3 M. 


Nachdem vor kaum 2 Jahren die dritte Auflage dieses 
vorzüglichen Werkes erschienen ist, liegt heute schon die vierte 
Auflage vor. Diese schnelle Folge der Auflagen beweist, wie 
viele Liebhaber sich das Buch erworben hat, was bei der 
grossen Zahl von Werken über Photographie für Anfänger gewiss 
nicht leicht ist. — Das Buch hat im Allgemeinen seinen Inhalt 
unverändert behalten, neu bezieh. erweitert sind unter anderem 
die Kapitel über Objective, Apparate, Entwickelung, Tonen 
der Abzüge, Blitzlichtaufnahmen, wie überhaupt auf alle neuen 
E rscheinungen Rücksicht genommer wurde. 


Bücher-Anzeigen. 


Heft 5. 


Seiner Uebersichtlichkeit, Gründlichkeit und Verständlichkeit 
wegen kann das Werk allen Liebhaberphotographen empfohlen 
werden; Anfängern gibt es auch Anleitung zur Beschaffung der 
Apparate, unter Angabe der Preise. 


A. Hartleben’s chemisch-technische Bibliothek. Bd. 199. 


Praktischer Unterricht in der heutigen Wollen- 
fiirberei. Enthaltend Wäscherei und Carbonisirung, 
Alizarin-, Holz-, Siure-, Anilin- und Waidkupen-Färberei 
für lose Wolle, Garne und Stücke von Louis Lau und 
Alwin Hampe. 152 S. 2,50 M. 


Das Werkchen ist lediglich für den praktischen Gebrauch 
berechnet, und gibt neben kurzen Anweisungen über die be- 
reitenden "Arbeiten eine Menge von Recepten. 

Physikalische Revue. Herausgegeben von L. Grartz. 
Stuttgart. Verlag von Engelhorn. Preis vierteljährlich 
8 M. (Monatlich ein Heft.) 


Wie wir dem Prospecte entnehmen, hat sich die Rerue die 
Aufgabe gestellt, eine Ergänzung zu den Annalen der Physik 
und Chemie zu liefern, indem sie die werthvollen phy sikalischen 
Untersuchungen des Auslandes vollinhaltlich in deutscher Ueber- 
setzung wiederzugeben beabsichtigt, unter Ausschluss der phy- 
sikalischen Chemie, der Krystallographie, der Meteorologie und 
der Technik. Obwohl die Physik des Auslandes den Haupt- 
inhalt bilden soll, sind interessante deutsche Originalarbeiten 
nicht ausgeschlossen. 

Um einigen Anhalt über das Gebotene zu geben, 
wir die Inhaltsangabe des ersten Heftes folgen: 

I. Cailletet und Colardeau, Ueber den Zustand der Materie 
in der Nähe des kritischen Punktes. II. Cailletet und Colar deau, 
Untersuchungen über die Spannung des gesüttigten Wasser- 
dampfs bis zum kritischen Punkt und über die Bestimmung 
dieses kritischen Punkts. Ill. Amagat, Neues [sothermennetz 
der Kohlensäure. IV. Mascart, Ueber die farbigen Ringe. 
V. Poynting, Ueber die Uebertragung der Energie im elektro- 
magnetischen Felde. Vl. Bouty, Untersuchungen über die dielek- 
trischen Eigenschaften des Glimmers. VIL. J.J. Thomson, Ueber 
die Bestimmung von Dielektricitiitsconstanten bei rasch wech- 
selnden Kräften. VII. Cassie, Ueber den Einfluss der Tem- 
peratur auf die Dielektricitätsconstante. IX. Blondlot, Bestim- 
mung der Dielektricitiitseonstante des Glases mit Hilfe sehr 
rascher elektrischer Schwingungen. 

Nicht weniger reichhaltig sind die beiden folgenden Hefte, 
aus denen für die Leser unseres Journales die Arbeit von 
Angelo Battelli über die thermischen Eigenschaften der Dämpfe 
von hervorragendem Interesse sein wird. Der Text ist frei von 


lassen 


ausländischen Sprachanklängen und wo es erforderlich, durch 
Texttiguren und angehängte Figurentafeln erläutert. Heft 3 


schliesst mit Seite 384. 


Der Anschluss der Gebäude-Blitzableiter an Gas- 
und Wasserleitungen. Denkschrift des Verbandes 
deutscher Architekten- und Ingenieurvereine. Berlin. 


Verlag von W. Ernst und Sohn. 39 S. 1,25 M. 


Bekanntlich steht in obiger Sache das Interesse der Gas- 
und Wassertechniker dem Interesse der Besitzer von Bhlitz- 
ableiteranlagen und den Feuerversicherungen zunächst noch 
einander entgegen. Die vorstehende Broschüre „soll klärend 
wirken und die Fragé des Anschlusses der Blitzableiter an die 
Gas- und Wasserrohre nach allen Seiten hin in genieinverstünd- 
licher Weise eingehend beleuchten‘. 


Ueber Ballonbeobachtungen und deren graphische 
Darstellung mit besonderer Berücksichtigung der 
meteorologischen Verhältnisse. Im Anhange: Aus- 
geführte Ballonreisen zu wissenschaftlichen Zwecken 
von TI. Iloernes, Oberlieutenant im k. u. k. Eisenbahn- 
und Telegraphen-Regimente. Wien. Hartleben’s Verlag. 
96 8. 2 Tafeln. 1,50 M. 

Verfasser bespricht im Allgemeinen die Fahrteindriicke 
bei Ballontahrten und schildert dann in anziehender Weise, 
wie der Ballon in den Dienst der Wissenschaft und insbeson- 
dere der Meteorologie zu stellen sei, um die Geheimnisse der 
Atmosphäre zu ergründen. Durch die graphische Darstellung 
von Ballonfahrten werden die während der Fahrt gesammelten 


Daten übersichtlich und wissenschaftlich zur Anschauung ge- 
bracht. 


Verlag der J. G. Cotta’schen Buchhandlung Nachfolger 
in Stuttgart. 
Druck der Union Deutsche Verlagsgesellschaft cbendaselbst. 


DINGLERS 


POLYTECHNISCHES JOURNAL. 


Jahrg. 73. Bd. 284, Heft 6. 


Jährlich erscheinen 62 Hefte & 24 Beiten in Quart. Abonnements- 
preis vierteljährlich M. 9.—. direct franco unter Kreuzband für 
Deutschland und Oesterreich M. 10.30, und für das Ausland M. 10.95. 


Neue Gasmaschinen. 


(Patentklasse 46. Fortsetzung des Berichtes S. 85 d. Bd.) 
Mit Abbildungen. 


Bei der Gasmaschine von C. White und A. R. Middleton 
in Baltimore (* D. R. P. Nr. 60548 vom 15. October 1890) 
werden die Abgase durch ein Ventil im Arbeitskolben aus- 
getrieben. Fig. 12 und 13 zeigt die Maschine. 

Die im hinteren Theile des Cylinders bei Æ befind- 
liche Explosionskammer dient auch zu gleicher Zeit dazu, 
das Gemisch von Luft und Gas zu comprimiren. Der 
Kolben ist röhrenförmig und das hintere Ende geschlossen, 
jedoch ist eine Oeffnung a vorgesehen, welche von der 
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Gasmaschine von White und Middleton. 


Explosionskammer in den Kanal b führt, der sich bis un- 
gefähr zur Mitte des Kolbens hin erstreckt und mit seiner 
lang gestreckten Oeffnung mit dem Ausströmungsrohre c 
in Verbindung ist. Die Oeffoung in der Hinterwand des 
Kolbens ist mit einem Ventil d versehen, welches unter 
gewissen Bedingungen den Auspuff öffnet oder schliesst. 
Das Ventil wird durch die Spindel e gehalten, welche in 
den Wänden der Oeffnungen, durch welche sie hindurch 
geht, geführt ist; das vordere Ende dieser Spindel trägt 
eine Feder f, welche zwischen der Schraube g und Wand h 
gehalten wird. Durch die auf der Spindel verstellbare 
Schraube g kann die Spannung der Feder beliebig ge- 
ändert werden. 

Nachdem eine Explosion stattgefunden hat, wird der 
Kolben vorwärts getrieben, bis sein hinterer Tbeil die Aus- 
pufföffnungen erreicht. Bei diesem Vorwärtsgange ist das 
Ventil d dicht auf seinen Sitz gedrückt. Bei dem Rück- 


gange des Kolbens wird das Ventil heftig von seinem 
Dinglers polyt. Journal Bd. 284, Heft 6. 1892/II. 


Stuttgart, 6. Mai 1892. 


Redaktionelle Sendungen u. Mittheilungen sind zu richten: „An die Re- 
daktion des Polytechn. Journale“, alles die Expedition u. Anzeigen Be- 
treffende an die „J. G Cotta’sche Buchhdlg. Nachf.*. beide in Stuttgart. 


Sitz abgehoben und auf diese Weise ein Ausgang durch 
den Kanal b zu dem Auspuff geöffnet, wo die Verbren- 
nungsproducte ausströmen können; es bleibt ein ganz ge- 
ringer Betrag dieser Producte zurück, was ermöglicht, 
durch die Explosion einer frischen Ladung mehr Kraft zu 
gewinnen, als aus einer Ladung, die aus verbrauchtem 
Gemisch zusammengesetzt ist, wie gewöhnlich in der Ex- 
plosionskammer zurückbleibt. 

Das Gas wird durch die Oeffnungen der Explosions- 
kammer zugeführt, die durch das Ventil i geschlossen 
sind. Dieses Ventil wird gewöhnlich durch eine Feder 
geschlossen, aber durch die saugende Wirkung des Kolbens 
geöffnet, um neue Ladung aufzunehmen, wenn er sich vor- 
wirts bewegt, nachdem die Kammer von dem Explosions- 
gemisch geleert ist. 

Das Gas wird in dem hinteren Theile der Explosions- 
kammer durch die Röhre j zugeführt, welche in passender 
Weise mit dem Vorratbsraume verbunden ist. Die Ein- 
strömung wird durch das Ventil k unterbrochen, welches 
selbsthätig durch einen Regulirmechanismus bewegt wird, 
der selbsthätig die Anzahl der Explosionen der Arbeits- 
abnahme entsprechend steuert. 

Die Zündvorrichtung ist an dem Ende des Cylinders 
angebracht (Fig. 13). Die Esse l ist auf dem Cylinder 
befestigt und mit der Gasröhre m oder anderer Heizquelle 
in Verbindung. In ihrer Mitte ist die Zündröbre n, deren 
Inneres eine Fortsetzung der Oeffnung bildet, welche in 
den Cylinder hineinführt. Die Röhre » wird unter der 
Wirkung der Flamme heiss und kann durch die Oeffnung o 
die Ladung entzünden. 

Diese Oeffnung o ist gewöhnlich durch ein Ventil ge- 
schlossen, welches aus einem federnden Ring besteht, der 
an einer Gleitröhre q sich befindet, die in eine Dille oder 
Bohrung passt. Letztere verläuft in der Cylinderwandung 
parallel der Cylinderachse und schneidet die Oeffnung o. 
Der federnde Ring bildet in Folge seiner Elasticität ein 
vollkommenes Ventil und schliesst jede Gefahr oder Leck- 
werden und in Folge dessen zu frühes Entzünden absolut 
aus. Die Röhre q wird durch einen Klotz x gehalten, 
welcher normal durch die Feder s vorwärts gedrückt 
wird. Dieser Klotz hat eine Spindel ¢, welche in den 
Cylinder hineinragt und in der Bahn einer gleichen Spindel « 
liegt, welche sich an der binteren Wandung des Kolbens be- 
findet. 

Um die Gleitröhre q und die anderen im Cylinder- 
deckel liegenden Theile schmieren zu können, ist der Oel- 
behälter v vorgesehen, welcher mit dem Ventile w aus- 
gestattet ist, welches durch den Gegendruck geschlossen, 
aber bei dem Vorwärtsgange des Kolbens geöffnet ist und 
Oel abgibt. Eine Röhre x verbindet den Oelzufluss mit 
der Gleitröhre q und ragt zum Theil in dieselbe hinein. 
Diese Röhre q ist an ihrem vorderen Ende mit einer oder 
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mehreren Oeffnungen versehen, durch welche das Oel 
dringen kann. 

Ein Ventil y steht mit der Explosionskammer in Ver- 
bindung und öffnet sich bei der Vorwärtsbewegung des 
Kolbens, bei der Rückwärtsbewegung schliesst es jedoch 
und verhindert das Herausblasen des Oeles aus dem Be- 
hälter. Der Kanal, in welchem dies Ventil liegt, geht 
nach hinten und dann nach aufwärts, so dass sein oberes 
offenes Ende über der Linie der Oel liefernden Röhre und 
Röhre g ist, und verhindert so, dass das Oel bei der Vor- 
wärtsbewegung des Kolbens herausgesaugt wird. Die Saug- 
wirkung des Kolbens wird dazu benutzt, die Höhlung, 
welche durch den Entzünder gebildet wird, sowie die 
arbeitenden Theile von dem Oel, welches darin enthalten 
ist, zu entleeren, auf welche Weise jene Theile immer 
sorgsam geschmiert sind. 

Das Oeffnen und Schliessen des Ventils in dem Kolben, 
zu dem Zwecke, das explodirte Gemisch bei der Rück- 
wärtsbewegung des Kolbens herauszubefördern und das 
Entweichen der frischen Ladung oder der explodirenden 
bei der Vorwärtsbewegung zu verhindern, wird selbsthätig 
durch die Schwingungen der Pleuelstange bewirkt. Die 
Pleuelstange hat unten eine mit Schraubengewinden ver- 
sehene Bohrung, mit der sie mit dem Gelenkstück b, ver- 
bunden ist; dieses ist an eine Stange a, angelenkt, welche 
quer durch die Kolbenwandungen geht. 

Zwischen den Seiten des Gelenkstückes und dem Ende 
der Kolbenstange ist ein Sternrad c, angebracht, welches 
eine verlängerte Nabe hat, auf der sich ein Sperrad d, 
befindet. Das Sternrad ist frei auf dem Zapfen des Ge- 
lenkstückes bı gelagert, doch verhindert die Reibung ein 
zufälliges Gleiten dadurch, dass Bolzen durch Federn nach 
aussen gepresst werden, die sich gegen das Ende der 
eigentlichen Pleuelstange legen. Ein im Inneren des 
Kolbens angebrachter Vorsprung fı trägt eine federnde 
Sperrklinke, welche in die Zähne des Sperrades d} bei der 
Auf- und Abbewegung der Pleuelstange eingreift, das 
Sperrad und mit diesem das Sternrad dreht. 

Dieses Sternrad hat eine Reihe von Vorsprüngen, die 
mit Lücken abwechseln, und das Rad und die Spindel des 
Ventils d sind so angeordnet, dass die Ventilspindel von 
dem Sternrade bei seiner Bewegung niedergedrückt wird, 
sobald ein Vorsprung des Sternrades über ihr steht, da- 
gegen das Ventil durch die Feder geschlossen bleibt, so- 
bald der Spindel eine Lücke des Sperrades gegenübersteht. 

Eine Stange i, befindet sich zwischen der Maschine 
und dem Regulator; das hintere Ende derselben wird in 
Lagern aufgenommen, die durch einen Theil des Cylinders 
gehen. Eine Feder j,, welche gegen den Bund 4, sich 
lehnt, presst die Stange beständig nach vorn und den 
Arm c derselben von der Spindel des Ventils des Gas- 
zuführungsrohres, welches gewöhnlich durch die Feder m, 
geschlossen gehalten wird. Das vordere Ende der Stange ;, 
ist mit einem Schieber », verbunden, welcher sich in 
Führungen bewegt, die in dem an dem Lager o, befind- 
lichen Consol gebildet sind. Zwischen dem Schieber und 
dem antreibenden Daumen der Kurbelwelle ist ein zweiter 
Schieber q, mit einer Feder, die sich zwischen den beiden 
Schiebern befindet und den Zweck hat, die Stösse auf- 
zunehmen, und zu gestatten, dass die Einwirkung des 
einen Schiebers auf den anderen abwechselnd stattfindet. 

Der Schieber y, triigt an seinem vorderen Ende einen 


Neue Gasmaschinen. 
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Bolzen s, und dieser eine Scheibe {,, welche frei auf ihm 
gelagert ist und nach aussen durch eine Feder gedriickt 
wird. Diese Scheibe läuft gegen eine Daumenscheibe n4, 
die an der Biegung der Kurbelwelle angebracht ist. Diese 
Daumenscheibe treibt den Schieber q} vor, bewegt unter 
Vermittelung des zweiten Schiebers n; die Stange å, öffnet 
auf diese Weise das Ventil in der Gaszuführung und lässt 
eine Ladung in die Explosionskammer mit Hilfe des 
Armes l}, welche mit der Spindel genannten Ventils in 
Berührung kommt. Die Daumenscheibe u, wird mit einer 
kleinen Erhöhung ausgebildet, welche allmählich ansteigt, 
um Stösse und zu grosse Abnutzung zu vermeiden. Wäh- 
rend die Scheibe ¢, durch diesen niedrigen Theil der 
Daumenscheibe angetrieben wird, wird nur wenig Kraft 
gebraucht, da der Schieber q; einfach gegen den Schieber n; 
bewegt wird. Allmählich wird mehr Kraft benöthigt, den 
Schieber nų} und seine Stange zu bewegen, zu welchem 
Zweck der hohe Theil der Daumenscheibe die Scheibe an- 
greift. Die Daumenscheibe u; ist so angeordnet, dass sie 
nach jedem zweiten Kolbenvorwärtsgange eine Explosion 
hervorruft; aber da es sich oft ereignet, dass so viele Ex- 
plosionen nicht benöthigt werden, ist ein selbsthätiger Re- 
gulator vorgesehen, der die Anzahl der Explosionen da- 
durch regulirt, dass er die Bewegung der Stange i,, welche 
das Gaseinlassventil steuert, verändert. 

An der Biegung der Kurbelwelle bei v; wird ein 
Consol angebracht, welches einen durchbohrten Vorsprung 
hat, in dem ein Bolzen liegt; dieser dient einem Hebel 
als Drehpunkt, dessen eines Ende belastet ist. 

An der Biegung des Hebels ist eine Stange x, vor- 
gesehen, welche durch ein Gewicht hindurch geht und mit. 
einer Schraubenmutter und einer Feder versehen ist, welche 
sich zwischen der Mutter und der Wand der Höhlung be- 
findet, welche in dem durch die Feder beeinflussten Ge- 
wichte gebohrt ist. 

Das andere Ende des Hebels ist abgedreht und passt 
in einen geneigten Schlitz eines Führungsklotzes, dem in 
einem sich in der Basis des Consols v, befindlichen Kanal 
seitliche Bewegung gestattet ist. Dieser Klotz hat ab- 
geschrägte Enden, und sobald die Tourenzahl der Maschine 
zu hoch wird, bewegt die Centrifugalkraft des belasteten 
Hebelendes das innere Ende und veranlasst durch den ge- 
neigten Schlitz den Block, sich seitlich zu bewegen, welcher 
auf diese Weise sein abgeschrägtes Ende in den Weg der 
Scheibe schiebt und diese seitwärts aus dem Eingriff mit 
der Daumenscheibe bringt. 

Hierdurch setzt die Maschine ihre regelmässige Ex- 
plosion aus; dies geschieht so oft, als der Regulator von 
den Arbeitsveränderungen beeinflusst wird. Da die inter- 
mittirende Bewegung des Sternrades gleichmässig ist und 
immer auf eine Lücke im Vorsprung in den Weg der 
Ventilspindel d tritt, so ist klar, dass die Stange, welche 
das Ventil in der Gaszuführung öffnet, durch den Re- 
gulator abhängig von der Bewegung des Sternrades be- 
wegt werden muss, da sonst bei der Auslassung einer 
Explosion die Bewegungsordnung geändert würde und 
eine Ladung bei falschem Kolbenhube eingelassen werden 
würde. 

Um die Bewegung der Stange nur zur richtigen Zeit. 
in Beziehung auf die Stellung des Sternrades zu veran- 
lassen, wird der Schieber n; mit einer Scheibe versehen, 
welche auf ihrem Uhnfange Höhlungen oder Taschen hat 
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und auf einer kurzen Welle befestigt ist, welche in den 
Backen des Schiebers n; gelagert ist. Auf dem anderen 
Ende der Welle befindet sich ein Zahnrad, dessen Zähne 
von einer langen Sperrklinke 5, welche sich an dem 
Schieber g, befindet, angegriffen werden. Der Schieber g, 
ist noch mit einem zugespitzten Dorn versehen, der in 
seinen Bewegungen durch eine Oeffnung des Schiebers n 
geführt wird. Die Taschen der Scheibe sind von ver- 
schiedener Tiefe, eine flache mit einer tiefen abwechselnd. 
Bei normalem Betriebe bewegt der Mechanismus die Stange, 
welche das Ventil in der Gaszuführung steuert, und der 
Schieber q, wird, wie vorher beschrieben, durch die Daumen- 
scheibe vorwärts getrieben, bis der. Dorn in eine der 
Taschen der Scheibe einstösst. Ist diese Tasche flach, so 
ist die Grösse der Bewegung hinreichend, den Schieber n, 
und seine Stange zu bewegen und auf diese Weise das 
Einlassventil zu öffnen. Bei derselben Bewegung des 
Schiebers q, dreht dessen Klinke das Sperrad, wodurch 
eine tiefe Tasche in die Bahn des Dornes kommt, und bei 
der folgenden Bewegung des Schiebers q, tritt der Dorn 
in die Tasche, und da diese hinreichend tief genug ist, 
die ganze Dornenlänge aufzunehmen, so wird der Schieber n; 
nicht angetrieben und der Maschine keine Ladung ein- 
gelassen. Die Sperrklinke jedoch dreht das Sperrad um 
einen weiteren Zahn und bringt auf diese Weise dem Dorn 
wieder eine flache Tasche gegeniiber. 

Hierdurch wird also bei jedem zweiten Kolbenhube 
eine Explosion hervorgerufen, und hängen diese Explosionen 
von der Bewegung des Kulbens, nicht von der Umdrehung 
der Kurbelwelle ab. Die Stellung des Kolbenventils wird 
durch das Sternrad bestimmt, und ist die Zusammen- 
gehörigkeit so getroffen, dass, wenn ein Vorsprung des 
Sternrades in Berührung der Kolbenventilspindel ist, eine 
tiefe Tasche dem Dorn gegenüberliegt, und wenn eine 
Lücke des Sternrades der Kolbenventilspindel gegenüber- 
liegt, eine flache Tasche in die Bahn des Dornes kommt 
und so das Gaszuführungsventil angetrieben wird. 

Für wenig häufigeren Antrieb dieses Ventils ist eine 
zweite Scheibe x, neben der Scheibe u; angebracht. Hier- 
durch wird die Scheibe ¢;, wenn sie aus der Bahn der 
Scheibe u; gebracht wird, von der Scheibe «, getrieben, 
welche nicht so grossen Hub hervorbringt als die benach- 
barte Scheibe. Dieser Hub wird dem Schieber g, über- 
tragen und ist so gering, dass der Schieber g, dem Schieber 1, 
keine Bewegung überträgt, obgleich eine flache Tasche dem 
Dorn gegenübersteht; trotzdem ist der Hub hinreichend 
gross, das Sperrad zu bewegen und die mit Taschen ver- 
sehene Scheibe weiter zu drehen, und wird so die relative 
Stellung des Sternrades und der Scheibe beibehalten. Ein 
Bolzen begrenzt die Aufwärtsbewegung der Klinke des 
Schiebers q4. 

Fig. 14 zeigt eine Gasdampfmaschine von A. v. Ihering 
in Hagen i. W. (*D.R.P. Nr. 59480 vom 26. März 1891), 
bei welcher das treibende Gemisch in einem besonderen 
Behälter bereitet wird und im Arbeitscylinder nur ex- 
pandirt. 

In eine einfach wirkende Saug- und Druckpumpe A 
wird durch den Ansatz B ein Gemisch von Luft und 
Brenngas (Steinkohlengas, Erdöl-, Benzin-, Spiritus- u. s. w. 
Dämpfe) eingesaugt und beim Rückgang des Kolbens C 
verdichtet und durch die Ventile D und E in die Zünd- 
kammer F gedrückt. Hier wird dasselbe durch eine Zünd- 
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flamme G, welche durch die mit Schieber // verschliessbaren 
Oeffnungen J, J, schlägt, entzündet. Das Explosionsproduct 
hebt in Folge seines hohen Druckes das Ventil X und ex- 
pandirt in den Gassammelkessel L. Derselbe ist durch einen 
Blechmantel aus gut Wärme leitendem Metall von dem 
ringförmigen Dampferzeugungsraum M getrennt. Die bei 
der Explosion frei gewordene Wärme wird theilweise zur 
Temperatur- und Druckerhébung der Luft verwendet, der 
Rest vom umgebenden Wasser aufgenommen. Zu diesem 
Zwecke ist auch die Zündkammer mit einem Wasser- 
mantel umgeben. Beide Räume, der innere Raum L und 
der Dampferzeuger M, communiciren durch eine Anzahl 
Oeffnungen O (oder ein einziges Verbindungsrohr), so dass 
in beiden Räumen stets gleicher Druck herrscht, 

Durch den Wärmeüberschuss wird das Wasser theil- 
weise verdampft. Die Nachfüllung desselben erfolgt aus 
dem äusseren ringförmigen Wasserraum P, welcher den 
Dampferzeuger M umgibt. In diesen wird das Wasser 
von aussen eingefüllt und durch eine kleine Speisepumpe 
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oder auf irgend welche andere Weise in den Raum M 
geschafft. In dem Wasserraum P liegt eine Rohrschlange 
(Spirale) 9, durch welche die aus der Maschine abzie- 
henden Gase streichen und die in ihnen noch enthaltene 
Wärme an das Wasser abgeben. Den äusseren Wasser- 
raum P umgibt der mit Asche oder einem anderen schlechten 
Wärmeleiter angefüllte, aussen durch einen Holzmantel R 
abgeschlossene Raum S, wodurch Wärmeverluste möglichst 
ausgeschlossen sind. 

Die im Gassammler enthaltene erwärmte Luft (Ver- 
brennungsgase) wird entweder allein durch das Rohr T, 
in den Arbeitscylinder U, geleitet, worin dieselbe bis zum 
atmosphärischen Druck expandirt und dadurch Arbeit ver- 
richtet, während der Wasserdampf des Raumes M durch 
das Rohr T, nach dem Cylinder U, strömt und dort ex- 
pandirt, oder es werden die Gase mit dem Wasserdampf 
vermischt und einem einzigen Arbeitscylinder zugeführt. 

Der Zweck der Erfindung ist die möglichst voll- 
kommene Ausnutzung der bei der Explosion oder Ver- 
brennung eines beliebigen Gasgemisches frei gewordenen 
Wärme und Aufsammlung der Gase in einem geschlossenen 
Cylinder, verbunden mit einem Dampferzeuger zur Aut- 
nahme der überschüssigen Wärme und Verwendung der- 
selben zur Dampferzeugung. 

Das *D.R.P. Nr. 60835 vom 30. September 1890 — 
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J. F. Preisler in Altpaulsdorf, J. F. Preister in Altpanlsdorf, Böhmen — betrifft ein Ver- | tungen kor — betrifft ein Ver- 
fahren, um das für jede einzelne Explosion einer Gas- 
maschine zugeführte Gemisch von Gas und Luft beständig 
gasreicher werden zu lassen, so dass an der unmittelbar 
bei der Einströmungsöffnung des Cylinders befindlichen 
Zündvorrichtung die gasreichste Schicht zu liegen kommt, 
von der aus, gegen den Kolben zu, der Gasgehalt dann 
allmählich abnimmt. Hierdurch soll eine bessere Aus- 
nutzung des Gases erreicht werden. Das Verfahren be- 
steht im Wesentlichen darin, dass in dem Maasse, in 
welchem das Organ, welches den Gaskanal schliesst, ge- 
öffnet wird, dasjenige Organ, welches sich im Luftkanal 
befindet, eine Verengung des letzteren verursacht. 

Die Absperrung zwischen dem Cylinder C (Fig. 15) 
und dem Lufteinlasstutzen B, die durch Schieber, Ventil 
oder andere Organe erfolgen kann, ist in der Zeichnung 
vernachlässigt, während in unmittel- 
barer Nachbarschaft des Lufteinlass- 
stutzens die Zündvorrichtung D und 
in seiner Mitte das Gehäuse A des 
Ventils a angeordnet ist. Hinter 
bezieh. über letzterem verengt sich 
der Stutzen B dergestalt, dass in dem 
Maasse, in dem sich das Ventil a 
von seinem Sitz im Gehäuse A hebt, eine Verengung des 
Luftkanals eintritt und die Luft gedrosselt wird. Hat 
sich das Ventil a in seine höchste Stellung begeben, so 
ist der Zufluss von Gas der grösste, derjenige von Luft 
der kleinste während des ganzen Ventilspiels, so dass die 
nunmehr erfolgende Zündung in der gasreichsten Schicht 
stattfindet. 

Das Arbeitsverfahren von H. Hölljes in New York 
(*D. R.P. Nr. 57611 vom 6. August 1889) bezweckt, mit 
niedrigeren Temperaturen bei dem Betrieb von Gasmotoren 
zu arbeiten und so die Anwendung von Kühlmänteln zu 
beseitigen. Zur Erreichung dieses Zieles wird Druckluft 
angewendet, und zwar so, dass sich die Luft vor der Ent- 
zündung des explosiven Gasgemenges nicht mit letzterem 
vermischen kann, und soll die Druckluft die bei der Ent- 
zündung verursachte Wärme absorbiren. Hierbei wird der 
Arbeitskolben durch den Druck der stark erwärmten Luft, 
sowie den Druck der Verbrennungsgase des explosiven 
Gasgeinenges bewegt. 

Zur Erreichung dieses Zweckes wird die Luft in einem 
besonderen, mit Ventilen oder Schiebern versehenen Be- 
hälter oder in dem Arbeitscylinder selbst comprimirt und 
in diese Luft das explosive Gasgemenge eingeführt und 
gleichzeitig entzündet, wobei alsdann die Temperatur der 
comprimirten Luft bedeutend erhöht wird, ohne dass eine 
besonders starke Erhitzung der Cylinderwände eintritt. 

Um die Spannungen in den Zuleitungen auszugleichen, 
wird nach dem Vorschlage von C. Möhle in Dresden 
(*D.R.P. Nr. 57645 vom 2. December 1890) an das Rohr 
oder die Leitung, welche die beiden Gummibeutel oder 
an Stelle derselben andere geeignet geformte Rohrerweite- 
rungen mit einander verbindet, ein Zwischenbehälter gleicher 
Art angeschlossen, der sich bei der Gasentnahme durch 
die Maschine entleert und in den Ruhepausen wieder füllt. 
Vor und hinter jenem Zwischenbehälter werden geeignete 
Drosselvorrichtungen angeordnet, durch welche der Ueber- 
tritt des Gases verlangsamt und geregelt wird. Anstatt 
eines einzigen Zwischenbehälters und zweier Drosselvorrich- 
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tungen können deren auch mehrere benutzt werden, in- 
dessen erzielt man bei geeigneter Grösse des Zwischen- 
behälters auch schon bei engen Gaszuleitungen einen 
genügenden Ausgleich der Spannungen. 

Mischkammer von R. Rucktäschel in Dresden (*D.R.P. 
Nr. 56407 vom 28. Februar 1890), Fig. 16 und 17. 

Neben dem Einströmungskanal nach dem Cylinder A 
ist die Gaszuleitung B angeordnet, von welcher mehrere 
Abzweigungen b mit ebensolchen Kanälen im Schieber G 
und im Schieberdeckel F in Verbindung stehen. Letztere 
münden in die Mischkammer C, welcher die atmosphärische 
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Luft zugeführt wird. Der Kanal Æ im Schieber ist ge- 
bogen, einmal um einen längeren Weg und ferner um 
Aufstossflächen zum Zweck innigerer Durchmischung des 
Gases und der Luft zu erzielen. Weiter ist dem Kanal E 
aber noch ein verschieden grosser Querschnitt gegeben, 
indem sich derseibe nach dem Cylinder zu verengt, nach 
dem Schieberdeckel erweitert. Sein kleinster Querschnitt 
am Cylinder ist um etwas grösser als der des Einströmungs- 
kanals A, ebenso ist sein grösster Querschnitt am Schieber- 
deckel grösser als der der Mischkammer C. Bei Beginn 
der Oeffnung des Einströmungskanals A kann vorerst nur 
reine Luft aus der Mischkammer C einströmen, da die 
Me der mn noch nicht geöffnet 
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ist. Sobald dies geschehen, saugt der Cylinderkolben Gas 
und Luft gleichzeitig an, wobei ersteres behufs inniger 
Vermischung von mehreren Seiten in die Mischkammer 
tritt, hier von oben und unten. Durch die Verengerung 
des Kanals E steigert sich die Forteilungsgeschwindigkeit 
nach dem Cylinder zu, wodurch in Verbindung mit dem 
gebogenen Weg die Gas und Lufttheilchen behufs inniger 
Mischung durch einander gewirbelt werden. 

Nachdem der Gaszutritt abgeschlossen, bleibt der Zu- 
tritt für die Luft noch einen Augenblick geöffnet, damit 
reine Luft nacheilen kann. Wenn hierauf der Schieber G 
auch den Cylinderkanal A abgeschlossen hat, steht in 
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Folge seines grösseren Querschnittes an dieser Seite der 
Kanal E noch mit der Mischkammer C bezieh. der Luft- 
zuleitung in Verbindung. Es wird dadurch ermöglicht, 
dass reine Luft in dem Kanal Æ und den (Gaszuleitungs- 
kanälen b verbleibt, welche beim Oeffnen des Cylinder- 
kanals A zuerst angesaugt werden muss und damit die 
vorbeschriebene Vor- und Nacheilung reiner Luft unter- 
stützt. In Wirklichkeit wird durch die Schnelligkeit der 
Schieberbewegung sich der Vorgang so gestalten, dass zu- 
erst reine Luft und hierauf ein allmählich gasreicheres 
Gemisch angesaugt wird, worauf letzteres wieder gas- 
ärmer und zuletzt durch reine Luft ersetzt wird. 


Steuerungen. 


Bei der Gasmaschine von F. W. Lanchester in London 
(*D.R.P. Nr. 59672 vom 8. October 1890) ist jede tussere 
Steuerung vermieden; die Steuerung erfolgt nur durch die 
Druckunterschiede im Cylinder. 

Luft und Gas werden dem Cylinder durch Saug- 
ventile zugeführt, welche während der Compression der 
Füllung und während der Arbeits- und Ausblasehube der 
Maschine geschlossen werden. Es kommt bei der Maschine 
ein Auslassventil zur Anwendung, welches nur am Ende 
des Arbeitshubes nach einer Explosion geöffnet und durch 
eine Feder oder ein Gewicht am Ende des Auspuffhubes 
geschlossen wird. Ein Regulir- und Zündventil, welches 
durch Gasdruck bethätigt wird, regelt die Zündung in 
der Weise, dass, wenn die Geschwindigkeit der Maschine 
ein festgesetztes Maass überschreitet, eine Zündung nicht 
mehr eintritt, während die Füllung des nächsten Hubes 
expandirt, um wieder comprimirt zu werden u. s. f., wo- 
bei schliesslich bei dem ersten Hub nach aussen, bei welchem 
die Geschwindigkeit der Maschine auf oder unter das fest- 
gesetzte Maass gesunken ist, die Zündung wieder eintritt. 
Das Auslassventil, dessen Spindel mit einem zweiten als 
Kolben ausgebildeten Auspuffventil verbunden ist, hebt 
sich von einem Raum ab, der im Folgenden als Auspuff- 
kammer bezeichnet werden soll, und vermittelt deren Ver- 
bindung mit dem Ende des Arbeitscylinders bezieh. der 
Compressionskammer. Die Auspuffkammer ist unmittelbar 
mit dem Cylinder durch einen Kanal verbunden, über 
welchen der Arbeitskolben gegen das Ende seines Hubes 
fortläuft. Das Ventilgehäuse für jenes zweite und direct 
nach aussen führende Auspuffventil ist in die Auspuff- 
kammer eingebaut und die beide Ventile zu gleicher Be- 
thätigung verbindende Spindel geht durch eine dicht- 
schliessende Führung oder Bohrung desselben hindurch. 
Der in der Auspuffkammer auftretende Druck, wie er sich 
nach dem Ueberlaufen bezieh. Freilegen des zurückführenden 
Kanals durch den Arbeitskolben einstellt, hebt und öffnet 
nach jeder Explosion das Auslassventil zunächst zur Aus- 
puffkammer und von hier unter Vermittelung des zweiten 
seinen Sitz verlassenden Ventilkolbens ins Freie. Das Aus- 
lassventil wird während des Ausblasehubes durch den 
Druck offen gehalten, welcher durch die entweichenden 
Gase auf den Ventilkolben ausgeübt wird; die entweichenden 
Gase werden dabei an diesem Punkte gedrosselt und das 
Ventil durch sein Eigengewicht oder eine Feder geschlossen. 
Das Speiseventil ist ein einfaches Hubventil, welches Luft 
direct zulässt und mit sich das Gasmischventil hebt. 
Zwischen den Zündapparat, der in einem einfachen Glüh- 
rohrzünder bestehen kann, und in die Compressionskammer 
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wird behufs Regelung des Maschinenganges ein Ventil ein- 
geschaltet, welches die Oeffnung einer Ausgleichkammer 
und den Kanal zum Zündrohr abschneidet, wenn die Ge- 
schwindigkeit der Maschine und in Folge dessen diejenige 
der eintretenden Gase ein gewisses Maass überschreitet. 
Für das in Fig. 18 angedeutete und in Fig. 19 in 
grösserem Maasstabe dargestellte Auslassventil C gilt 
Folgendes: Der Arbeitskolben V überläuft in Folge des 
Explosionsantriebes jedesmal am Ende seines Hubes einen 


Fig. 18. 
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Kanal W, der bei A in die Auspuffkammer B mündet. 
Da nun der im Cylinder noch herrschende Ueberdruck 
einen Rückschlag der Gase durch den Kanal A in die 
Kammer B veranlasst, so wird der Ventilkolben E, der 
vor dem Auspuffkanal H angeordnet ist, in seiner cylin- 
drischen Bohrung @ nach aussen geschoben bezieh. ge- 
hoben, so dass auch das mit ihm durch die Spindel D 
verbundene Tellerventil C geöffnet wird. In dieser Weise 
wirkt der beim Hubende vorhandene Druck im Cylinder 
auf Erhöhung des Druckes in der Auspuffkammer und 
vermittelt den Ausgleich von Druck und Gegendruck bei 
dem Ventil C, welches nun während des Kolbenrückganges 
offen gehalten wird, indem der 
mit ihm verbundene Ventil- 
kolben E durch den Druck 
der die Auspuffkammer B 
durchströmenden und hier nach 
H austretenden Auspuffgase 
emporgehalten wird. Es ist 
hiernach ersichtlich, dass, wenn 
sich einmal der Kolben Æ unter 
dem steigenden Druck in der 
Kammer B genügend gehoben 
hat, der Auspuff durch das 
Rohr H freigelegt ist, und dass 
diese Offenstellung beider Ven- 
tile so lange anhält, als noch 
der Ueberdruck über den Susse- 
ren Luftdruck im Stande ist, 
dem Anzug der auf Schliessung 
wirkenden Feder F das Gleich- 
gewicht zu halten. Das Aus- 
lassventil C, dessen Hub etwa gleich der Hälfte seines 
Durchmessers ist, und der Kolben Æ nehmen hierbei die 
in Fig. 19 punktirte Stellung ein, und die Auspuffgase 
folgen dem durch die Pfeile bezeichneten Weg von dem 
Cylinder an dem Ventil C vorbei durch die Kammer B 
pach der Kolbenbohrung G, um unterhalb des Kolbens Æ 
in den Auspuff H überzutreten. Der Arbeitskolben geht 
unter diesen Umständen frei zurück, wobei er die Aus- 
puffgase mit gerade genügendem Druck austreibt, um 
den Kolben E in der Eröffnungslage entgegen der Wir- 
kung der Feder F zu halten. Der Hub des Ventils C 
ist dagegen ausreichend gross, so dass eine auf Schlies- 
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sung wirkende Kraft hier nicht auftritt; derselbe be- 
stimmt sich einfach nach der Entfernung zwischen der 
unteren Kante Æ, des Kolbens Æ und der oberen Kante G, 
der zugehörigen Einpassbohrung G. Bevor das Ventil 
nicht um diesen Abstand Æ G gehoben ist, können keine 
Auspuffgase aus der Auspuffkammer B austreten. Wenn 
der Kolben den Ausblasehub vollendet hat, so schliesst die 
Feder F das Auslassventil. Um diesen Stoss bei dem 
schnellen Oeffnen des Ventils C durch Auftreffen des 
Kolbens gegen das untere Ende der gebohrten Spindel- 
führung J zu vermeiden, ist ein Luftkissen oder eine 
Bremsvorrichtung zwischen dieser und dem Kolben E an- 
zuordnen, welche in diesem Falle durch eine cylindrische 
Büchse X am Ventilkolben # gebildet ist. Die Feder F 
wird zweckmässig, wie dargestellt, in einem entsprechend 
ausgesparten Deckeltheil L untergebracht, der mit ein- 
geschliffenem Aufpassflansch an das Gehäuse anschliesst. 
Die Fig. 20 veranschaulicht das Einlassventil für Gas 
und Luft mit dem Uebergangsventil M und dem am Ende 
derselben Spindel O angebrachten Gasventil N. Wenn sich 
der Arbeitskolben bei seinem Ansaugehub nach vorn be- 
wegt, so hebt sich das Ventil M 
selbsthätig und nimmt das Gas- 
ventil N mit, durch Kanäle P tritt 
Luft nach und vermischt sich auf 
dem Wege nach dem Cylinder mit 
dem Gas, beim Vorübergang an den 
Löchern Q Q, u. s. w., welches bei 
dem Ventil N aus dem Zuführungs- 
rohr È in den Raum a übertritt 
und von dort in den ringförmigen 
Kanal b, sowie die Vertheilungs- 
löcher Q Qı u. s. w. gelangt. Das 
Ventil N ist mit kleinem Spielraum 
auf der Spindel O verschiebbar, so zwar, dass es dasselbe 
gasdicht umschliesst, und steht unter der Wirkung der 
Feder c, wobei sich das Ventil M unabhängig an die Sitz- 
fläche anschliessen kann. Die Schraubenfeder c bringt 
das Gasventil N zum Schluss, während das Gas- und Luft- 
ventil M bis dicht über seinen Sitz herab bewegt wird. 
Fig. 21 veranschaulicht die Einrichtung des nach 
Fig. 18 am Cylinderende angeordneten Regulir- und Zünd- 
ventils. Aus dem Querschnitt (Fig. 21) ist der dem Ein- 
trittsstutzen g gegenüberliegende Stutzen und Kanal S er- 
sichtlich, welcher unter Vermittelung des Ventilkörpers T, 
der in der cylindrischen Kammer leicht verschiebbar ist, 
mit dem Rohrzünder z (Fig. 18) Verbindung herstellt. 
Die obere ebene Fläche des Ventils T' passt gegen 
den unteren Theil einer Ausgleichkammer U, um dieselbe 
in dem Falle sofort dicht abzuschliessen, wenn ein auf 
Hebung des Ventils wirkender Druck auftritt. In der 
Mitte des Ventilkörpers T ist eine ringförmige Nuth oder 
Auskehlung d angebracht, und unterhalb derselben ist 
der Bund i um so viel abgedreht, dass er einen etwas 
geringeren Durchmesser zeigt, als ihn der Ventilkörper 
an den anderen Stellen hat. Solange das Ventil 7’ sich 
in der Stellung der Fig. 21 befindet, ist freie Verbin- 
dung hergestellt zwischen dem die Entzündung veran- 
lassenden Glührohr, welches bei dem Stutzen S an- 
schliesst, und dem Explosionsraum des Maschinencylinders, 
und zwar auf dem Wege durch die Auskehlung d, die 
Kanäle e f und die weitere Bohrung g; in Fig. 21 ein- 
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gezeichnete Pfeile lassen erkennen, wie hiernach das Gas- 
gemisch im Cylinder mit dem bei S anschliessenden Rohr- 
zünder in Berührung tritt und wie ein Theil des Gases 
auch durch den abgezweigten Kanal A in die Ausgleich- 
kammer U (vor oder über dem Ventil T) gelangt. Der 
Querschnitt der Durchschnittskanäle ist so bemessen, dass 
er ein freies Hindurchschlagen der Flamme, ohne dass 
dieselbe erlischt, gestattet, und in dieser Weise erfolgt die 
Zündung regelmässig bei Vollendung jedes Compressions- 
hubes und an der durch die Einrichtung des Glührohres 
bedingten Stelle. 

Das Glührohr ist in diesem Zusammenbang zu den 
bekannten Glührohrzündern zu rechnen, welche dauernd 
nach dem Cylinderraum offen stehen und bei denen der 
Zeitpunkt der Zündung ohne Zuhilfenahme von zur be- 
stimmten Zeit bethätigten Ven- 
tilen allein durch die Stellung 
des glühenden Theiles des Roh- 
res geregelt wird. Diese Stel- 
lung ist derart einzurichten, 
dass das Explosionsgemisch den 
betreffenden Theil nur erreicht, 
wenn die Compression eine 
maximale oder nahezu eine 
solche ist. 

Solange die Maschine die 
normale Geschwindigkeit nicht IS 

überschreitet, durchstrémt = gh. QF EN 
das Gasgemisch während der rk ar 
Compression die Kanäle g, f 
und e, sowie die Auskehlung d, 
um bei S in das Zündrohr zu 
münden. Gleichzeitig strömt 
das Gasgemisch durch die Ka- 
nile g, f und h zum oberen 
Theil des Cylinders 7} und in 
die Kammer U; es sind nun, 
normale Geschwindigkeit vor- 
ausgesetzt, diese Löcher weit ge- 
nug, um das Gas die Kammer U 
fast ebenso schnell ausfüllen zu lassen, wie es vom Arbeits- 
kolben comprimirt wird, so dass der Druck in der Kammer U 
während des Compressionshubes ziemlich derselbe bleibt 
wie im Cylinder, und dass der Druck über und unter dem 
Ventil 7’ in praktischer Hinsicht gleich ist. Das Ventil T 
bleibt mithin an seiner Stelle oder bewegt sich dort zu 
wenig, um Deckung des Kanals e bei der Auskehlung «4 
herbeizuführen. Wenn indessen die Geschwindigkeit der 
Maschine das vorbestimmte Maass überschreiten sollte, so 
wird die Geschwindigkeit der Compression so gross, dass 
die Löcher fh, welche die Kammer U mit der weiteren 
Bohrungg verbinden, unzureichend werden, um die Kammer U 
schnell genug zu speisen; in Folge dessen steigt der Druck 
in g und unter dem Ventil T über den Druck in der 
Kammer U, so dass das Ventil 7’ nach oben gedrückt 
wird und sich gegen den unteren Theil der Kammer an- 
legt. Hierdurch wird also die Kammer U geschlossen und 
der Druck unter T hält das Ventil gegen den Sitz ge- 
presst, bis die Füllung wieder expandirt und der rück- 
wirkende Druck in U ausreichend hoch wird, das Ventil 
niederzudrücken. 

Der Durchmesser des Ventilkörpers ist bei d etwas 
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geringer, und durch den vorhandenen Spielraum können 
die entflammbaren comprimirten Gase aus dem Cylinder 
nach dem Zündrohr gelangen, um dort entzündet zu 
werden. Indessen ist der freie Zwischenraum derart be- 
messen, dass die Flamme wie sie in dem Zündrohr zu 
Stande kommt, nicht durch den engen Raum zurücktreten 
kann, welcher zwischen der äusseren Wandung des Bundes i 
und der inneren des Cylinders gelassen ist. Die Zündung 
erreicht deshalb nicht die Gase in dem Maschinencylinder, 
und solange das Ventil T in seiner oberen Lage bleibt, 
wird das Gemisch in dem Cylinder bei jeder Umdrehung 
nur comprimirt. Die Zündung ist auf den Raum des 
Zündrohres allein beschränkt; der Cylinder aber ist, ob- 
wohl eine freie Druckübertragung nach demselben statt- 
finden kann, nicht in solcher Verbindung mit dem Zünder, 
dass eine Zündung der Cylinderfüllung eintritt. Wenn die 
Geschwindigkeit genügend nachlässt, um zu verhindern, 
dass das Ventil T gegen seinen oberen Sitz gedrückt wird, 
so beginnt die Zündung wieder, das Auslassventil wird 
durch den Enddruck in dem Cylinder bethätigt, worauf 
der Kolben seinen Arbeitshub vollendet und der ganze 
Kreis der Vorgänge vollzogen ist. Ein Antrieb kommt 
sonach auf je zwei Umdrehungen, bis die Geschwindigkeit 
die Grenzen wieder überschreitet und durch Dazwischen- 
treten des Ventils T die Zündung der Füllung im Cylinder 
zeitweise gehindert wird. Die Schraube k geht durch die 
Stopfbüchse ? und dient zur Regelung der Lage des 
Kolbenventils im Verhältniss zu dem Kanal h und dem 
oberen Sitz. Wenn das Ventil genügend gehoben ist, so 
dass der Kanal A zum Theil gedeckt ist, kann nur wenig 
comprimirtes Gemisch seinen Weg durch k nach der 
Kammer U finden, so dass eine langsame Compressions- 
geschwindigkeit eine schnelle Steigerung des Druckes unter 
dem Ventil 7 veranlasst und dieses schliesslich gegen den 
oberen Sitz drückt. 

Es kann danach die Arbeitsgeschwindigkeit der Ma- 
schine an der Schraube / innerhalb gewisser Grenzen ge- 
regelt werden. Die Regelung kann in anderer Weise 
durch eine Schraube oder ein Ventil bewirkt werden, 
durch welches man die Durchtrittsöffnung bei h con- 
trolirt; indem man dieselbe mehr oder weniger 
schliesst, vermindert man in entsprechendem Grade 
die Gasmenge, welche in die Kammer U aus dem 
Compressionsraume des Cylinders iibertreten kann. 

Das Ventil 7 kann auch durch Vermittelung 
einer Feder geregelt werden, welche auf Abheben 
des Ventils von dem Sitze wirkt und in ihrer Span- 
nung entsprechend der gewiinschten Geschwindigkeit 
der Maschine geändert wird. 

Fig. 18 veranschaulicht die Gesammteinrichtung 
und Anordnung einer nach der Erfindung construirten 
Maschine, bei welcher auch der selbsthätige Schmierapparat 
ersichtlich ast. Der Kolben V hat seine äusserste Lage 
nach aussen inne, in welcher er den Kanal W freigelegt 
hat, der bei A mit dem Gehäuse A, des Auslassventils in 
Verbindung steht. 

Nach Vollendung des Arbeitshubes wirkt der Druck 
in dem Cylinder durch die Kanäle W und A auf den 
Ventilkolben Æ und öffnet das Auslassventil C genügend, 
um die Verbrennungsproducte bei dem gehobenen Kolben Æ 
auszublasen. Solange der Kolben V seinen Auspuffhub 
fortsetzt, wird der Ventilkolben Æ und mit ihm das Ventil C 
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emporgehalten, wobei die Auspuffgase gerade unter dem 
dies ermöglichenden Drucke austreten. Wenn der Kolben V 
seinen Ausblasehub nach innen beendigt, so wird das Aus- 
lassventil C durch die Feder F geschlossen, und sobald 
der Ansaugehub anfängt, öffnet sich das Gas- und Luft- 
einlassventil M; aus dem Gasventil N und durch die 
Kanäle b und Q tritt nun das Gas bei M, mit Luft ver- 
mischt, in den Cylinder X über und bildet hinter dem 
Arbeitskolben das explosible Gas- und Luftgemisch. Wenn 
der Kolben V seinen Compressionshub nach innen beginnt, 
bleibt das Auslassventil C geschlossen, da kein auf Oeff- 
nung wirkender Druck (der ja denjenigen der Atmosphäre 
überschreiten muss) bei Freilegung des Kanals JV vorhanden 
ist. Wenn der Compressionshub ganz oder nahezu vollendet. 
ist, so entzündet das Zündrohr 7 die Füllung auf dem 
Wege durch die Kanäle und die Auskehlung bei dem Ventil 
der Regelungsvorrichtung Y, und dies ergibt einen Antrieb 
bei jeder zweiten Umdrehung der Maschine ununterbrochen 
so lange, bis etwa die vorbestimmte Geschwindigkeit über- 
schritten wird. Dann tritt das Kolbenventil T in der 
Vorrichtung Y derart in Wirksamkeit, dass die in dem 
Zündrohre Z erzeugte Flamme den Cylinderraum nicht er- 
reicht; das Gemisch expandirt also einfach bei dem Hub 
nach aussen und wird bei dem entgegengesetzten Hube 
comprimirt, bis die Geschwindigkeit genügend gesunken 
ist, um wieder Zündung eintreten zu lassen. 

Kurbel und Pleuelstange sind in dem Gehäuse m ein- 
geschlossen. Der Boden des Gehäuses hat eine derartige 
Form, dass er bei » Oel aufnehmen kann, in welches bei 
jeder Umdrehung Kurbel und Pleuelstange tauchen, um 
dadurch geschmiert zu werden. 

Auch wird eine Menge Oel gegen das Gehäuse ge- 
schleudert; ein Theil dieses Oeles fliesst nach dem Napfe o 
ab, von wo es durch ein Rohr p nach dem Schmierbehälter q 
gelangt, den es gefüllt hält, während der Ueberschuss über 
den Rand des Napfes o abtropft. Die Höhenlage dieses 
Randes ist derart bemessen , dass der Schmierbehälter bis 


Gasmaschine von Dürr. 


zu einem gewissen Grade gefüllt bleibt. Die Schraube 7 
dient dazu, die Oelzuführung für den Cylinder, die in 
sichtbarer Weise erfolgen kann, zu regeln. Der Cylinder X 
ist durch einen Deckel s abgeschlossen, um das Ausschleu- 
dern von Oel nach vorn zu verhindern. Die Pleuelstange 
hat in einem Schlitze des Deckels Spielraum. 

Mit einer einzigen Nocke wird die Steuerung des Gas- 
und Luftventils und des Auspuffes bei der Ausführung von 
F. Dürr ın München (*D.R.P. Nr. 59685 vom 24. October 
1890) bewirkt. Fig. 22 zeigt die Construction. 

Auf einem Bolzen b des Ständers ist eine Nocke N 
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aufgekeilt oder aufgeschraubt, welche durch die bekannte 
Räderübersetzung 1:2 von der Hauptwelle aus bewegt 
wird. Fig. 22 zeigt den Motor im Moment der Com- 
pression, die Ventile sind sämmtlich geschlossen, der Regu- 
lator R, welcher im Ruhezustande mit dem Röllchen »n 
an die Nocke anlebnt, befindet sich in leicht schwingender 
Bewegung, d. h. die Mikrometerschraube m; kommt bei 
der Bewegung nicht ganz bis an den vorderen Theil der 
drehbaren Klinke & Bei einer Weiterdrehung um 45° 
erfolgt die Explosion, und wenn die Nockenscheibe noch- 
mals 45° zurückgelegt hat, hebt sich das Auspuffventil. 
Die Nocke schiebt sich keilförmig unter das Röllchen r4, 
welches einerseits mit dem Hebel h, und andererseits mit 
der Zugstange z} durch einen kleinen Bolzen verbunden 
ist. Der Hebel A, ist um den feststehenden Punkt D drehbar, 
kann also nur nach der Seite hin ausweichen, nach der 
ihn die Nocke N drückt; in Folge dessen wird Röllchen r 
zurückgeschoben und zieht durch Zugstange z, und Winkel- 
hebel w, das Auspuffventil in die Höhe. Nach Zurück- 
legen eines Weges von weiteren 45° gelangt die Nocke N 
an das Röllchen r und es wiederholt sich hier ein analoger 
Vorgang. Gleichzeitig mit dem Heben des Luftventils 
wird jedoch durch einen Hebel wy, welcher fest mit Winkel- 
hebel w verbunden ist, das Gasventilchen i aufgezogen und 
Gas und Luft können gleichzeitig einströmen. Die Function 
der Nocke N bei der Regulirung des Ganges ist folgende: 
Im Zustande der Ruhe liegt Röllchen m an der Nocke N 
an bezieh. wenn die Nocke sich in anderer Stellung be- 
findet, ragt das Röllchen m so weit in diese Richtung 
hinein, dass die Nocke bei Inbetriebsetzung so stark streift, 
dass der Regulator R in pendelnde Bewegung gesetzt wird. 
Die Pendelzeit kann durch das Gewicht g fixirt werden, 
die Entfernung des Röllchens m von der Nocke N durch 
eine mit Gewinde versehene Schiebevorrichtung n (Gegen- 
mutter). Entgegengesetzt von dem Röllchen m befindet 
sich eine Mikrometerschraube m,, durch welche ebenfalls 
ein früherer oder späterer Anschlag an den vorderen Theil 
der Klinke & des Gasventilchens i justirt werden kann. 
Durch Gewicht g, Gegenmutter n und Mikrometer- 
schraube m, kann ein gleichmässiges Pendeln des Regu- 
lators erzielt werden. Läuft der Motor zu rasch, so ist 
der Anschlag der Nocke N ein bedeutend stärkerer, das 
Röllchen m wird stärker weggeschleudert, die Mikrometer- 
schraube m,, welche bei normalem Gange den vorderen 
Theil der Klinke k nicht ganz erreicht, schlägt jetzt fest 
an diese an und hebt sie auf. Je nach Gewicht desselben 
und je nach Heftigkeit des Anschlages wird diese mehr 
oder weniger gehoben bezieh. in die Höhe geschleudert. 
Der Zeitpunkt des Anschlages muss in der Weise aus- 
probirt sein, dass Klinke & noch nicht zurückgefallen ist, 
wenn die Ansaugeperiode beginnt. Es wird in diesem 
Falle dann lediglich das Luftventil gehoben und kein Gas 
angesaugt, d. h. die Regulirung des Ganges ist eingetreten. 
(Fortsetzung folgt.) 


Zwillings-Rotationsdruckmaschine. 
Von König und Bauer, Kloster Oberzell bei Würzburg. 


Mit Abbildung. 


In D. p. J., 1889 273*341, 1891 281*59 u. a.a. O. 
ist bereits melırfach darauf hingewiesen worden, in welch 


hervorragender Weise sich in Deutschland der Bau von 
Rotationsdruckmaschinen entwickelt hat, derart, dass gegen- 
über der ersten 1873 in Wien ausgestellten Maschine heute 
die in Deutschland arbeitenden Maschinen nach vielen 
Hunderten zählen. Neben diesem Absatz in Deutschland, 
mit dem natürlich die Entwickelung unseres heutigen 
Zeitungswesens eng verknüpft ist, hat indess auch eine 
starke Ausfuhr stattgefunden, denn deutsche Druckerei- 
maschinen erfreuen sich im Auslande eines guten Rufes, 
und besonders in Rotationsdruckpressen ist das letztere ein 
guter Abnehmer bisher gewesen. 

Bei einer derartigen lebhaften Thätigkeit ist natürlich 
auch ein starker Anreiz für Neuerungen gegeben und 
haben sich in dieser Hinsicht die betheiligten Firmen alle 
mit mehr oder minder Erfolg bemüht. An erster Stelle 
dürfte indess hier die Maschinenfabrik von König und Bauer 
im Kloster Oberzell bei Würzburg stehen, über deren 
Jüngste Leistungen, der Zwillings-Rotaltionsmaschine, wir 
bereits 1891 281 * 59 berichtet haben. Wir sind heute in 
der Lage, unseren Lesern im Bilde ein weiteres System 
dieser Zwillings-Rotationsdruckmaschinen vorzuführen, auf 
das bereits 1891 281 *60 hingewiesen worden war, und 
bei welchem die beiden Druckwerke mit der Stirnseite 
gegen einander stehen, gegenüber der rechtwinkligen Stel- 
lung bei der 24seitigen Maschine. Die abgebildete Maschine 
ist zum Druck l6seitiger Zeitungen bestimmt und wird 
das Leipziger Tageblatt auf ihr hergestellt. 

- Bei dieser Maschine kommen zwei 8seitige Druck- 
werke zur Anwendung, die zu einander wie dargestellt 
angeordnet sind und deren Druck- und Plattencylinder 
senkrecht über einander liegen. Der Antrieb beider Druck- 
werke und des dazwischen liegenden Falzwerkes ist ein 
gemeinsamer, doch kann jedes der beiden Druckwerke 
durch Ausrückung eines Zwischenrades entweder mit halber 
Geschwindigkeit laufen oder ganz ausgeschaltet werden. 
Die Farbwerke beider Druckwerke sind in dem die letzteren 
verbindenden Gestellbogen gelagert und ist zur Bedienung 
derselben eine bequeme Gallerie rings um die Maschine 
herumgeführt. 

Die Arbeit dieser Zwillings-Rotationsmaschine spielt 
sich in folgender Weise ab. Die beiden von den rechts 
und links gelagerten Rollen abgewickelten Papierstränge 
werden in bekannter Weise durch den Dämpfapparat nach 
den Druck- und Stereotypplattencylindern geführt und hier 
beidseitig bedruckt. Sie laufen dann über die in der mitt- 
leren Brücke des Maschinengestelles gelagerten Schneid- 
cylinder und werden hier zu Bogen von halbem Druck- 
cylinderumfang (da die Schneideylinder von halbem Durch- 
messer wie die Druckcylinder sind) zerschnitten. Von hier 
werden die so erhaltenen Bogen nach einer in der Mitte 
der genannten Brücke bezieh. der ganzen Maschine befind- 
lichen Sammelwalze geleitet, welche die ankommenden 
Bogen in einzelne Bogen zerreisst, sie über einander 
sammelt, und welche gleichzeitig die Producte beider 
Maschinen vereinigt. In einzelnen Fällen, wie beim Druck 
6- und 4seitiger Exemplare, dient diese Sammelwalze nur 
als Vereinigungswalze und die Sammelvorrichtung wird 
abgestellt. 

Sind so die Bogen beider Druckwerke auf dieser 
Sammelwalze vereinigt, so wandern sie nach dem in der 
Mitte der Maschine ersichtlichen Falzapparat, der aus 
einem amerikanischen Falztrichter, einer rotirenden Mehr- 
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messerfalztrommel (1891 281 * 59) und einer weiteren Die Bedeutung dieser Zwillings-Rotationsmaschinen 
Sammelwalze für die fertigen Exemplare besteht. Die | liegt, wie schon 1891 281 * 59 ff. hervorgehoben, in der 
Bogen erhalten hier auf dem Trichter den Liingsfalz, durch | grossen Anpassungsfihigkeit an die wechselnden Bedürfnisse 
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die Falztrommel den Querfalz und werden schliesslich durch | der Zeitungsdruckereien, indem man es durch Wechsel der 
die gemannte Sammelwalze in Packeten zu je fünf aufge- Gangarten der beiden Druckwerke und durch Wechsel in 
schnittenen Exemplaren ausgelegt. Eine Signalvorrichtung | der Breite der verwendeten Papierrollen in der Hand hat, 


tritt dabei nach je 50 ausgelegten Exemplaren in Thätigkeit. | Exemplare von verschiedener Bogenzahl herzustellen, was 
Dinglers polyt. Journal Bd. 284, Heft 6. 1892/11. 17 
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mit den gewöhnlichen einfachen Rotationsmaschinen nicht 
in diesem Umfange möglich ist. Mit der vorliegenden 
Maschine können so hergestellt werden: Exemplare von 
16 Seiten (4 Bogen zu 4 Seiten), von 12 Seiten (3 Bogen 
zu 4 Seiten), von 10 Seiten (2 Bogen zu 4 Seiten und 
le Bogen zu 2 Seiten), von 8 Seiten (2 Bogen zu 4 Seiten), 
von 6 Seiten (1 Bogen zu 4 Seiten und '/2 Bogen zu 
2 Seiten) und schliesslich von 4 Seiten und 2 Seiten. 
Dabei sind die Exemplare von 12 und 10 Seiten solche, 
welche sich auf den gewöhnlichen 16seitigen Rotations- 
maschinen nicht herstellen lassen. 

Die Stereotypplatten der Plattencylinder der Druck- 
werke können ferner einfach oder doppelt sein. Die Wahl 
der Verhältnisse erfolgt derart, dass z. B. die beiden Druck- 
werke bei l6seitigen Exemplaren gleich schnell laufen, bei 
12seitigen Exemplaren arbeitet das eine Druckwerk mit 
halber Geschwindigkeit, ın welch letzteres eine halb so 
breite Papierrolle eingelegt wird, wenn 10seitige Exem- 
plare gedruckt werden sollen. Bei 8-, 4- und 2seitigen 
Exemplaren ist das eine Druckwerk ganz abgestellt, während 
bei 6seitigen Exemplaren mit ganzer und halber Papier- 
rolle bei doppelter Stereotypie und bei gleicher Schnellig- 
keit der Druckwerke gearbeitet wird. 

Bezüglich der Abmessungen dieser für das Leipziger 
Tageblatt gelieferten Maschine sei bemerkt, dass die Länge 
etwa 5,6 m, die Breite 2,9 m und die Höhe 2,75 m be- 
trägt. Der Umfang der Druckeylinder misst 105 cm, die 
grösste Breite der Papierrollen 78 cm und das Format des 
4seitigen Bogens ist 52' x 78cm. Die Leistungsfähig- 
keit bei einmaligem Stereotypiren beträgt 12000 bis 14000 
Exemplare in der Stunde (Beilagen entsprechend mehr), 
wobei an Kraftbedarf etwa 12 bis 15 H erforderlich sind. 
Der Preis dieser 16seitigen Maschine dürfte etwa 45000 M. 
betragen. R. Knoke. 


Ueber das Waschen, Bleichen, Färben u. s. w. 


von Gespinnstfasern, Garnen u. dgl. 
Von H. Glafey, Ingenieur, Berlin. 
(Fortsetzung des Berichtes S. 97 d. Bd.) 
Mit Abbildungen. 
Carl August Gottlieb Schmidt in Langensalza (Thü- 
ringen) benutzt bei seiner durch D. R. P. Kl. 8 Nr. 47427 


Durchsaugen der Flotte durch das Material ein Flügel- 
oder Schaufelrad, welches unter dem durchlochten Boden 
des das Material enthaltenden Behälters angeordnet ist, 
der in einen zweiten Bottich eingesetzt wird. Die besondere 
Ausführungsform der ganzen Anlage ergibt sich aus Fig. 47 
und 48. Das Material ist in dem Kessel A untergebracht 
oder in eine Anzahl kleine Töpfe (Cylinder) A, A, eingeführt, 
die in den genannten Kessel A eingesetzt werden, welcher 
entweder in einen die Flotte aufnehmenden Behälter C 


Fig. 47. 
Vorrichtung zum Färben von Textilmaterial von Schmidt. 


eingehangen oder eingesetzt ist, der auf seinem Boden die 
Flügelpumpe F' trägt. Sobald die letztere in Umdrehung 
versetzt wird, bildet sie in ihrem Mittelpunkt ein Vacuum, 
saugt in Folge dessen die Flotte durch das Material hin- 
durch und treibt sie in Folge der Centrifugalwirkung gegen 
den Umfang des Behälters C, an dessen Wandungen sie 
nach oben steigt und sich schliesslich über das Material 
ergiesst, um aufs neue nach unten gezogen zu werden. 
Eine ähnliche Vorrichtung zum Durchsaugen der Flotte 
durch das Material wie Schmidt verwendet auch die Société 
Harmel fréres in Val de Bois bei Bazancourt bei ihrem 
in Fig. 49 wiedergegebenen Apparat, welcher sich aus dem 


Fig. 46 
Anordnung der Farbevorrichtung von Birch. 


vom 26. Mai 1888 geschützten Vorrichtung zum Farben 
und anderweiten Behandlung von Textilmaterial zum 


(S. S. 105.) 


früher erwähnten Einrichtungen der Erfinderin ohne wei- 
teres ergibt, sobald der Materialträger U F@J derart in 
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den Flottenbehälter E eingesetzt wird, dass er denselben 
luftdicht abschliesst, also ein Nachdringen von Luft ver- 
hindert wird und die Flotte in Folge dessen dureh das 
Material gehen muss. 

Die Fig. 50 und 51 veranschaulichen einen Apparat 
zum Bleichen, Färben, Waschen u. s. w. von Garnen in 
aufgewickeltem Zustand, der von Sam. Mason jr. in Man- 
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Fig. 48. 
Vorrichtung zum Färben von Textilmaterial von Schmidt. 


chester und William Thomas Whitehead in Radcliffe (Eng- 
land) herrührt und bei welchem nach Angabe der Patent- 
schrift Nr. 48051 die Garnkötzer o. dgl. auf durchlochte 
Hülsen oder Spindeln gesteckt und mit diesen auf einen 
Hohlkörper aufgesetzt werden, welcher nach Belieben mit 
einer Saugpumpe für den Kreislauf der 
Flotte oder einem Vacuumapparat zum 
Entfernen der Luft in Verbindung gebracht 
werden kann, wobei der letztere entweder 
ein Trocknen einleiten oder nur die Luft 
entfernen soll, damit bei dem dann folgen- 
den Durchgang der Flotte alle Theile des 
Materials von demselben getroffen werden. 

Der Garnwickel- (Kötzer u. s. w.) Trä- 
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das Schneckengetriebe k; k} verbunden ist, kann durch die 
auf der Antriebswelle ! und Querachse k sitzenden losen 
und festen Riemenscheiben J; und l, mit Hilfe der dieselben 
verbindenden offenen und geschränkten Riemen l,l, nach 
links oder rechts in Umdrehung versetzt werden. Die 
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Fig. 49. 
Flottenapparat von der Société Harmel fréres. 


Verstellung der Riemen geschieht selbsthätig durch einen 
an der Zahnstange c} angebrachten verstellbaren Arm m, 
welcher, wenn der Garnwickelträger a in seiner obersten 
oder untersten Stellung anlangt, jedesmal auf die durch 
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ger oder Tisch a ist mit einer Kammer a, í a í on A ase 
2 es | =’ i —— + 4 i \ cs i 
und dazu führenden Löchern a, versehen, f. ‘| s A I EERE 
° . é à , 3 i 4 i = 
in welch letztere die mit Garnwickeln b va let | 
AA, J. | AE. mn Ds Tr land ty 
(Kötzer u. s. w.) versehenen durchlöcherten BR | ee i een 
PR P j t 5 


Hülsen oder Spindeln bı entweder direct I 


durch Anbringung eines Gummiringes be- E 
hufs Dichtmachung oder durch Einschal- i 


tung eines Aufsetzröhrchens gesteckt wer- | o 


den. Der Garnwickelträger a ist mit dem 
Rohrstutzen ag versehen, welcher am un- 
teren Ende nach der Kammer a, des Garn- 
wickelträgers und am oberen Ende durch 
die Stopfbüchse b} in den Cylinder c führt. 
Der letztere ist hängend am Gestell w des 
Apparates angebracht und der Garnwickel- 
träger a bezieh. dessen Rohrstutzen a, 
durch die am Cylinder c befindliche Stopfbüchse by dicht 
damit verbunden und in demselben senkrecht beweglich 
gemacht behufs Senkens und Hebens der Garnwickel in 
und aus dem Flottenbehilter v. Die senkrechte Be- 
wegung des Garnwickelträgers a erfolgt durch die damit 
verbundenen, im Gestell w des Apparates passend ge- 
führten und in die auf der im Gestell w passend ge- 
lagerten Achse c, befindlichen Räder c eingreifenden Zahn- 
stangen c} Die Achse c,, welche mit der Achse k durch 
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Fig. 50. 


Apparat zum Bleichen, Färben, Waschen u. 8. w. von Garnen von Mason und Whitehead. 


die Stange » mit einander und mit dem Riemenführer n 
verbundenen Hebel », und 7, wirkend, die offenen und 
geschränkten Riemen /; und 1, abwechselnd auf die feste 
oder lose Riemenscheibe /, und l, bringt. Das mit dem 
Cylinder c verbundene Zuleitungsrohr d ist auf jeder Seite 
der Verbindung mit einem Ventil p bezieh. s versehen. 
Das eine Ende ist mit einer Flüssigkeitspumpe f und das 
andere Ende mit einem Vacuumkasten A in Verbindung 
gebracht. Letzterer ist oberhalb mit dem entweder direct 
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nach einer Vacuumpumpe, Dampfmaschine, Condensator 
oder einer anderen Vacuumquelle führenden Rohrstutzen A, 
und unterhalb mit dem nach dem Flüssigkeitsbehälter v 
führenden Hahn o versehen, durch welch letzteren die den 
Garnwickeln b zeitweise entzogene Flüssigkeit in den Be- 
halter v zurückgeführt wird. 

Die Handhabung des Apparates ist folgende: 

Der Träger oder Tisch a wird in seiner obersten 
Stellung mit den zu behandelnden Garnwickeln b besteckt 
und in die Flüssigkeit des 
Bebälters v gesenkt. Das 
zur Flüssigkeitspumpe f füh- 
rende Ventil » wird alsdann 
geöffnet und die Pumpe in 
Thätigkeit gesetzt, worauf 
die Flüssigkeit im Behälter v 
durch die Garnwickel 5 hin- 
durch ins Innere der durch- 
löcherten Hülsen oder Spin- 
deln b, in die Kammer a, des Trägers oder Tisches a, 
durch den Rohrstutzen a, in den Cylinder c und durch 
das Robr d und Ventil p in die Flüssigkeits- 
pumpe f gezogen und von letzterer durch das 
damit verbundene Rohr r in den Flüssigkeits- 
behälter v zurückgeführt wird. 


Fig. 51. 
Apparat zum Bleichen, Färben, 
Waschen u s. w. von Garnen 
von Mason und Whitehead. 


Das Ventil p wird dann geschlossen, der t 


Garnwickelträger a aus der Flüssigkeit und dem 
Behälter v gehoben, das zum Vacuumkasten A 
führende Ventil s geöffnet und mittels Vacuums 
die in den Garnwickeln b zurückgebliebene Flüssig- 
keit denselben entzogen, worauf diese abgenom- 
men werden können. 

Wenn es gewünscht wird, die Garnwickel b 
vor der Imprägnirung einem Vacuumverfahren 
auszusetzen, so wird ein Deckel ¢ über denselben 
auf dem Träger oder Tisch luftdicht befestigt. 

Dieser Deckel ¢ ist am Gestell w des Appa- 
rates durch die an demselben befestigten, mit 
Gewichten tc, versehenen und über die Rollen Wa 
laufenden Ketten oder Seile w, hängend und 
senkrecht bewegbar angeordnet. Oberhalb ist 
der Deckel ¢ mit nach innen führenden, durch 
Handräder t} bewegbaren Ventilen f, und unter- 
halb derselben mit einer inwendig angeordneten 
durchlöcherten Flüssigkeitsvertheilungsplatte ts, 
sowie in der Mitte mit einer Oeffnung ¢, ver- 
sehen, durch welche der Rohrstutzen a, geht. Der 
Garnwickelträger a ist mit Nuthen und darin 
befindlichen Gummiringen a, versehen, in welche 
die Ränder des Deckels ¢ passen, so dass mittels 
der Flügelschrauben ¢; derselbe luftdicht an dem 
Garnwickeltriger u befestigt werden kann. Wenn 
der Deckel ¢ in Verwendung kommt, ist die Hand- 
habung des Apparates folgende: 

Nachdem der Träger oder Tisch a in seiner 
obersten Stellung mit Garnwickeln b besteckt worden ist, 
werden der Deckel ¢ auf ihm befestigt, das nach dem Vacuum- 
kasten führende Ventil s geöffnet und die Garnwickeln b 
unter dem Deckel ¢ dem Vacuum ausgesetzt. Das Ventil s 
wird dann geschlossen und der gedeckte Garnwickelträger a 
in die Flüssigkeit des Behälters v gesenkt, die Ventile r, 
werden geöffnet und die Flüssigkeit gelangt auf die durch- 
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löcherte Platte ¢; und durch dieselbe vertheilt auf die Garn- 
wickel b. Das Ventil p, welches zur Flüssigkeitspampe f 
führt, wird dann gleichzeitig geöffnet, letztere in Gang 
gesetzt und die Arbeit, wie vorher beschrieben, fortgeführt 
und beendet. 

Anstatt bloss einen der beschriebenen Apparate zu 
verwenden, können zwei mit einer Flüssigkeitspumpe 
passend verbundene abwechselnd in Betrieb gesetzt werden. 

Während der Apparat von Mason und Whitehead das 
Entfernen der Luft aus den Kötzern und das Durchführen 
der Flotte durch dieselbe nur wechselweise ausführen kann, 
thun dies die Apparate von August Grämiger in Manchester, 
William Thomas Whitehead in Radcliffe, Sam. Mason jr. 
und E. Arthur Leigh in Manchester in continuirlicher 
Weise in der Art, dass der einen Operation immer die 
andere folgt. Das Garn wird zu diesem Zweck auf durch- 
brochenen Hülsen über die Bohrungen eines Körpers ge- 
bracht, welcher auf einem durch Scheidewände in Kammern 
getheilten feststehenden Körper sich dreht, während ge- 
eignete Saugpumpen, welche mit den einzelnen Kammern 
in Verbindung stehen, Luft, Flotte u. s. w., aus den letz- 
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Apparat zum Färben, Waschen und Bleichen u. s. w. von Garn in auf- 
gewickeltem Zustande von Mason und Whitehead. 


teren, also auch den jeweilig über ihnen stehenden Kötzern 
saugen. Der ältere Apparat, welcher Gegenstand des D. R. P. 
Kl. 8 Nr. 44231 vom 23. August 1887 ist, ist bereits 
1889 272*580 einer Betrachtung unterzogen worden. 
Der durch das D. R. P. Kl. 8 Nr. 56463 vom 28. März 
1890 geschützte dagegen ist in den Fig. 52 bis 54 in zwei 
Ausführungsformen wiedergegeben. Er unterscheidet sich 
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darin von dem erstyenannten, dass die aus den Kötzern 
abgesaugte mit Luft gemischte Flotte von der letzteren 
befreit wird, bevor sie wieder in das Material gelangt und 
ferner die Zuführung der Flotte in den zur Behandlung 
dienenden Trog von einem Behälter aus bewirkt wird, 
dessen Füllung und Entleerung von dem sich drehenden 
Garnträger durch Umsteuerung eines Hahnes herbeigeführt 
wird. 

Auf der Achse d, die sich in den am Behälter a be- 
festigten Lagern a, dreht, ist der aus den zwei Scheiben bb, 
bestehende Garnwickelträger drehbar angeordnet. Seine 
Drehung erfolgt durch die Räder ff, fa Achsen f} und f} 
Muffenkuppelung f-, Antriebsachse fg, Kette f- und Räder 
fs fa Zwischen den Scheiben bb, ist der feststehende 
Körper c durch Zusammenschleifen oder die darin sich 
befindenden Gummiringe c, luftdicht am Behälter a fest- 
geschraubt. Eine jede der Scheiben bb, ist mit vier Grup- 
pen Bohrungen versehen, in welche die durchbrochenen 
Hülsen g der Garnwickel y; entweder direct oder durch 
Ansätze gesteckt werden. Der feststehende Körper e ist 
mit vier Kammern A; hy ha h, ausgebildet, welche bei Unter- 
brechung der Drehung des Garnwickelträgers bb, mit 
dessen Bohrungen 9, 9,939, und Garnwickeln g; sowie ge- 
eigneten Saugvorrichtungen in Verbindung treten. Nach 
jeder Vierteldrehung des Garnwickelträgers b b} kommen je 
zwei Garnwickelgruppen in Verbindung mit der Kammer h, 
wo dieselben durch unbehandelte ersetzt werden, nachdem 
denselben die vom Beizen oder Kochen herrührende Flüssig- 
keit durch das mit einer Saugvorrichtung verbundene 
Rohr 7 entzogen worden ist. 

Der feststehende Körper c ist unterhalb mit einem 
Kanal k versehen, welcher einerseits durch die Oeffnungen 
kı ky nach den Kammern A,Az und andererseits durch das 
Rohr ! nach der Flüssigkeitspumpe e führt und zur gleich- 
zeitigen Impriignirung von je vier Garnwickelgruppen dient. 
Die durchgesaugte Flüssigkeit wird durch das Rohr l, von 
der Pumpe e wieder in den Behälter « zurückgeführt. 

Zwischen den Kammern /,h, ist in dem feststehenden 
Körper c ein Kanal m, angeordnet, welcher einerseits nach 
der Kammer h, führt und andererseits durch das Rohr m 
mit einer Saugvorrichtung in Verbindung steht und zur 
Entziehung der Imprägnirungsflüssigkeit von je zwei Garn- 
wickelgruppen dient. 

Zwischen den Kammern 4, Ay, ist in dem feststehenden 
Körper c der Kanal A gebildet, welcher einerseits durch 
die darin sich befindlichen Bohrungen n und die Bohrungen 
91 9293 9, des Garnwickeltrigers bb, bei Drehung desselben 
und andererseits durch das damit und einer Luftpumpe in 
Verbindung stehende Rohr »,», zum Aussaugen der in 
den Garnwickeln enthaltenen Luft im Moment des Ein- 
tauchens in die Flüssigkeit dient. Um nun die Flüssigkeit, 
welche bei dieser Operation sich der Luft zugesellt, von 
Luft befreit in den Behälter a zurückzuführen, ist am 
Rohr n;m, ein Apparat angebracht, welcher die Trennung 
der Luft von der Flüssigkeit bewirkt. Dieser Apparat be- 
steht aus einem Gehäuse 0, durch welches eine mit zwei 
Ventilen 0,0, versehene Stange ce, geht und welches auf 
der Seite eine mit Scheidewand q, gebildete Kammer g, 
besitzt. Die von der Kammer A herströmende, mit Fliissig- 
keit vermischte Luft tritt durch das Rohr », in die Kammer q; 
gegen deren durchlöcherte Scheidewand q, welche die Luft 
von der Flüssigkeit trennt und erstere in den oberen Theil 
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und letztere in den unteren Theil des Gehäuses o strömen 
lässt. Der Garnwickelträger bb, ist mit vier Knaggen p 
versehen, welche, auf den durch die Stange p, und Gabel ¢ 
mit der Ventilstange o, verbundenen Winkelhebel p, wirkend, 
vor der Entziehung der Luft aus den Garnwickeln die 
Ventile o} o) selbsthätig öffnen, die im Gehäuse o ange- 
sammelte Flüssigkeit von Luft befreit in den Behälter a 
zurückfliessen und die Luft entfliehen lassen. Das Rohr vı 
ist mit einem Hahn », versehen, durch welchen die Kammer h 
ausser Wirkung gesetzt werden kann, wenn erforderlich. 
Das Rohr n, besitzt ein Vacuumventil n,, durch welches 
die Verbindung zwischen Luftpumpe und der Kammer h 
während einer jeden Vierteldrehung des Garnwickelträgers 
bh, hergestellt bleibt und am Ende derselben in folgender 
Weise selbsthätig geschlossen wird. In Verbindung mit 
der Muffenkuppelung fs ist eine Stange r angeordnet, 
welche, wenn vorwärts geschoben, dieselbe in Eingriff 
bringt und dadurch den Garnwickelträger b b; in Drehung 
versetzt. 

Die Stange r ist oberhalb mit einem Stift r; versehen, 
welcher auf den auf der Ventilspindel liegenden Finger r} 
drückt. Unterhalb der Stange r ist ein Hebelarm ¢ auf 
dem Support r} beweglich am Behälter a angebracht, dessen 
freies Ende durch eine Feder t; gegen die an dem Garn- 
wickelträger bb, befindlichen Knaggen t, gezogen wird. 
Die untere Seite der Stange r ist ebenfalls mit einem 
Stift r, versehen, welcher, wenn die Drehung des Garn- 
wickelträgers bb, unterbrochen und das Vacuumventil ge- 
schlossen ist, an der Kante des Hebelarmes ¢ und das freie 
Ende des letzteren auf dem höchsten Punkt des Knaggen t} 
liegt. Beim Vorschieben der Stange r wird das freie Ende 
derselben gleichzeitig gehoben und dabei der Stift r} auf 
den Hebel ¢ gebracht und letzterer durch den Knaggen fy 
und dessen Feder ¢, nach innen bewegt, wodurch der Stift r4 
die obere Seite des Hebelarmes ¢ verlässt und sich in seine 
frühere Stellung gegen die Kante derselben stellt. Das 
Vacuumventil n, bleibt dann offen, bis zwei Garnwickel- 
gruppen den Kanal h passirt haben und der Knaggen t 
der nächsten Gruppen den Hebel ¢ nach aussen bewegt, 
die Stange r mit sich zieht und dadurch das Vacuum- 
ventil ny schliesst, die Muffenkuppelung f; ausrückt und 
die Drehung des Garnwickelträgers bb, unterbricht. 

Um die Flüssigkeit im Behälter a gemäss dem Ver- 
brauch nachgiessen zu können, wird ein Speiseapparat 
zwischen dem Flüssigkeitsbehälter a und einem Reservoir 
angebracht. 

Derselbe besteht aus einem Gefäss u, welches am 
unteren Ende mit einem Kanal «3 in Verbindung mit 
einem zweitheiligen Hahn v angeordnet ist, dessen Spindel 
einen Gewichtshebel +, und einen geschlitzten Hebel ry 
trägt. Das Gehäuse des Hahnes v ist einerseits durch das 
Rohr ı, mit dem Behälter a und andererseits durch das 
Rohr u, mit einem Reservoir in Verbindung gesetzt und 
das Gefäss u oben mit einer Luftöffnung s und dem da- 
gegen sich bewegenden Kugelventil s, versehen. 

Auf dem Garnwickelträger 6b, sind die Knaggen p 
angebracht, welche, auf das freie Ende der mit dem ge- 
schlitzten Hebel t, verbundenen Stange v3 wirkend, auf den 
Hahn v eine Vierteldrehung ausüben und dadurch Ver- 
bindung zwischen dem Behälter a und dem Speiseapparat t 
durch das Rohr wu, herstellen. Sobald die Stange r} den 
Kamm p verlässt, dreht der Gewichtshebel +, den Hahn v 
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und setzt das Gefäss u durch das Rohr u, mit dem Re- 
servoir in Verbindung; es strömt dann die Flüssigkeit in 
dasselbe, bis das Kugelventil s, von derselben gehoben 
und, durch das Rohr s, geführt, die Luftöffnung s schliesst. 

Um bei Apparaten mit cylindrischem Garnwickel- 
träger b (Fig. 53) die Reibung zwischen letzteren und dem 
feststehenden Körper c zu vermeiden und zugleich eine 
dichte Verbindung zwischen ihnen herzustellen, wird der 
feststehende Körper c derart angeordnet, dass derselbe das 
eine Ende des Garnwickelträgers b ersetzt. Der 
stehende Körper c ist mit segmentartigen Kammern A, ho Ag hy 
gebildet, welche zur Luftaussaugung, Imprägnirung und 
Flüssigkeitsentziehung der Garnwickel durch Verbindung 
mit den Rohren n; Ay, und m und mit geeigneten Saug- 
vorrichtungen, ähnlich wie bereits beschrieben, dienen. Die 
Stelle des Körpers c zwischen den Kammern h und A, 
kann entweder als todte Fläche oder mit einer Kammer 
zur Aussaugung der vom Kochen oder Beizen in den Garn- 
wickeln zurückgebliebenen Flüssigkeit, sowie Austauschung 
derselben wie beim doppelscheibigen Garnwickelträger an- 
geordnet werden. Im cylindrischen Garnwickelträger b 
werden die Bohrungen g, anstatt in Gruppen auf die 
ganze Peripherie desselben gleichmässig vertheilt, wodurch 
die Leistungsfähigkeit des Apparates vergrössert wird. 
Eine jede Reihe derselben ist in Verbindung mit einem 
darunter im Garnwickelträger b gebildeten Kanal w, dessen 
offenes Ende durch Zusammenschleifen und die Muttern d, 
auf der Achse d luftdicht mit dem feststehenden Körper c 
in Verbindung steht. (Fortsetzung folgt.) 


Lüftungsanlagen im Anschlusse an die ge- 
bräuchlichen Heizungssysteme und eine kri- 
tische Beleuchtung dieser letzteren. 


(Eine Artikelfolge von F. H. Haase, gepr. Civilingenieur, Patent- 
anwalt ın Berlin.) 


(Fortsetzung des Berichtes S. 109 d. Bd.) 


X. Heizungseinrichtungen im Dienste der Lüftung. 


Die bisherigen Betrachtungen haben ergeben, dass eine 
angenehme Lüftung auch eine zweckmässige Heizungsein- 
richtung für die kalte Jahreszeit bedingt und dass man 
in vielen Fällen unter Zuhilfenahme von Heizkörpern in 
sehr einfacher Weise eine allen Anforderungen entsprechende 
Lüftung zu beschaffen vermag. Es wurde aber bisher noch 
nicht der für Lüftungszwecke erforderlichen Einrichtungen 
der Heizkörper gedacht, welche bekanntlich nicht nur in 
ökonomischer, sondern, wenn die Frischluft an ihnen vor- 
gewärmt wird, bevor sie in die zu lüftenden Räume ein- 
strömt, auch in hygienischer Beziehung von sehr grosser 
Bedeutung ist. 

1) Die sogen. Lüftungsöfen. 

Handelt es sich nur darum, während der kalten Jahres- 
zeit genügenden Luftwechsel für einen Raum zu beschaffen, 
so kann diesem Zwecke unter Umständen jeder gewöhn- 
liche Zimmerofen dienstbar gemacht werden, wenn man 
denselben in geringem Abstande mit einem ringsum ge- 
schlossenen Blechmantel umgibt und diesen am unteren 
Ende mit einem ins Freie mündenden, in Holz, Blech oder 
Stein ausgeführten Kanale verbindet, in grösserer Höhe 
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aber nach dem Raume hin offen lässt. Es strömt dann 
Frischluft von aussen durch den besagten Kanal dem Ofen 
zu und steigt, sich an demselben erwärmend, in dem 
Zwischenraume zwischen ihm und seinem Mantel in die 
Höhe, um endlich durch die obere Oeffnung des Mantels 
in den Raum selbst einzutreten. 

Zur Vollendung der Lüftung ist dann noch für Luft- 
abströmung an geeigneter Stelle des Raumes zu sorgen. 
Hierzu eignen sich naturgemäss in unmittelbarer Nähe der 
Decke gelegene Oeffnungen, die aber entweder sebr klein 
und dafür zahlreich sein müssen oder nicht unmittelbar 
ins Freie münden dürfen, weil sonst nicht nur Raumluft 
durch sie nach aussen entweicht, sondern auch gleichzeitig 
äussere Luft durch sie in den Raum eindringt. 

Für Räume, deren Luft nur mässiger Verunreinigung 
ausgesetzt ist und deren Zugangsthüren nur selten geöffnet 
werden oder in geheizte und gelüftete Nebenräume führen, 
ist eine solche Lüftungseinrichtung für den Winter ge- 
nügend und angenehm, wenn die einströmende Frischluft 
genügend rein ist und stets für einen zuträglichen Feuchtig- 
keitsgrad derselben gesorgt wird. Ist dagegen ein Raum 
stark besucht oder seine Luft sonstwie starker Verunreini- 
gung ausgesetzt, so muss man die .Abströmungsöffnungen 
für die Raumluft auch an solchen Stellen wählen, an 
welchen die Abströmung nicht ohne künstliche Förderung 
in hinreichendem Maasse vor sich gehen würde; es ist dann 
insbesondere sehr oft die Anlegung von Abzugskanälen 
unvermeidlich, in welchen erforderlichen Falles die Ab- 
strömungsluft durch Erhitzung oder durch andere Mittel 
beschleunigt wird. Ausserdem ist es dann auch besser, 
anstatt eines grossen mehrere kleinere ummantelte Oefen 
anzuordnen, damit die Frischluft von mehreren Stellen 
her in den Raum einströmt. 

Die beschriebene Lüftungseinrichtung setzt übrigens, 
wenn der Luftwechsel ohne fortwährende Regulirung vor 
sich gehen soll, voraus, dass die Temperatur der um- 
mantelten Oefen, die man als Lüftungs-(Ventilations-)öfen 
zu bezeichnen pflegt, nur innerhalb gewisser Grenzen 
schwanke. Man verwendet deshalb dafür gewöhnlich nur 
Oefen, die fortwährend geheizt werden, und zwar am besten 
Oefen mit Füllschacht (Schüttöfen oder Füllöfen). 

Um die mit solcher Einrichtung versehenen Räume 
während ihres Nichtgebrauches vor Abkühlung zu schützen 
und sie beim Anheizen der Oefen möglichst rasch auf 
normale Zimmertemperatur bringen zu können, sind nicht 
nur die Abströmungsöffnungen und der von dem Ofen- 
mantel ins Freie führende Kanal verschliessbar zu machen, 
sondern es ist auch am Fusse des Ofenmantels eine nach 
dem Raume hin freilegbare Durchbrechung anzubringen. 

Für den Verschluss dieser Durchbrechung und des 
ins Freie führenden Kanales kann man sich einer einzigen 
Klappe oder auch einer Schiebevorrichtung bedienen, welche 
beim Abschliessen der einen von beiden Mantelfussaus- 
mündungen die andere freilegt. 

Klappen und Schieber, welche diesem Zwecke dienen, 
werden gewöhnlich als Wechselklappen, Wechselschieber 
und wohl auch als Mischklappen bezieh. Mischschieber be- 
zeichnet, weil sie, in einer Mittelstellung stehend, eine 
Mischung der zu erwärmenden Raumluft mit frischer Luft 
gestatten; zumeist wird jedoch die letztere Bezeichnung 
nur für solche Wechselklappen und Schieber angewendet, 
welche in einer Mittelstellung die Mischung erhitzter Frisch- 
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luft mit kühler Frischluft gestatten, zum Zwecke, die 
Temperatur der einem Raume zuzuführenden Frischluft zu 
reguliren; eine Einrichtung, welche bei Centralheizungs- 
anlagen vielfach Verwendung findet. 

Wird die am Fusse des Ofenmantels nach dem Itaume 
zu vorgesehene Durchbrechung geöffnet, so strömt die 
Raumluft am Fusse des Ofens diesem zu und steigt, sich 
an diesem erwärmend, im Zwischenraume zwischen ihm 
und dem Mantel in die Höhe und durch die obere Oeffnung 
des letzteren in den Raum zurück, breitet sich in diesem 
an der Decke aus, sinkt dann nach Maassgabe ihrer Ab- 
kühlung allmählich wieder zu Boden und stömt alsdann 
aufs Neue dem Fusse des Ofens zu, so dass also ein förm- 
licher Kreislauf der Raumluft durch den Zwischenraum 
zwischen dem Ofen und dessen Mantel hindurch erfolgt. 
Man spricht deshalb wohl auch bei solcher Heizung von 
Umlaufheizung, bezieht indessen im Allgemeinen diese Be- 
zeichnung mehr auf Centralheizungsanlagen, bei welchen 
man zum Zwecke der Anheizung der Räume die Raumluft 
dem Heizkörper zuströmen lässt, um sie erhitzt als Zu- 
strömungsluft wieder in die Räume zurück zu leiten. 

Näher auf die Einrichtung von Lüftungsöfen verschie- 
dener Construction hier einzugehen, ist um so weniger 
nöthig, als ich solche bereits in diesem Blatte in grösserer 
Zahl unter dem Titel „Neuheiten in Heizungs- und Feue- 
rungsanlagen“ beschrieben habe. 

Dem Zwecke der Sommerlüftung sind solche Oefen 
zwar an und für sich nicht dienstbar, sie bieten aber, ver- 
möge ihres ins Freie mündenden Kanales, immerhin die 
Möglichkeit einer zweckmässigen Lüftung der Räume, wenn 
man die jeweilige Verschiedenheit zwischen der Raum- 
temperatur und der Aussenlufttemperatur beobachtet und 
den durch diese Verschiedenheit verursachten natürlichen 
Luftwechsel in geeigneter Weise, mittels einfacher Hilfs- 
mittel, fördert. 

Solange die Raumtemperatur höher ist als die Tempe- 
ratur der Aussenluft, sind zur Unterstützung des natür- 
lichen Luftwechsels die bereits oben erwähnten Hilfsmittel 
zur Verstärkung der Abströmung der Raumluft durch die 
vorgesehenen Abzugsöffnungen anwendbar. 

Dazu kann man entweder den vom Öfen ins Freie 
führenden Kanal für sich allein öffnen und die durch ihn 
einströmende Luft wie im Winter aus der oberen Oeffnung 
des Ofenmantels in den Raum einströmen lassen oder aber 
man legt ausser diesem Kanal auch die nach dem Raume 
zu gelegenen Durchbrechungen des Ofenmantelfusses frei 
und lässt die Frischluft durch diese Durchbrechungen 
einströmen. Die erstere Einstellung ist im Allgemeinen 
vorzuziehen, wenn die Temperaturverschiedenheit zwischen 
Innen- und Aussenluft 10° C. übersteigt, während bei 
geringerer Temperaturverschiedenheit die Lufteinströmung 
am Fusse des Ofenmantels mehr oder weniger ermöglicht 
werden muss. 

Ist die Aussentemperatur höher als die Raumtempe- 
ratur, so ist das Bestreben der Aussenluft, von oben her 
durch die Abzugs-Kanäle oder -Oeffnungen einzuströmen und 
durch den am Fussboden liegenden, ins Freie führenden 
Ofenkanal abzuströmen, in geeigneter Weise zu unterstützen. 
Zu diesem Zwecke genügt es in vielen Fällen, die Tempe- 
ratur der Raumluft durch Wasserverdunstung noch weiter 
zu erniedrigen. Sind senkrechte Abzugskanäle vorhanden, 
welche in der Nähe der Raumdecke und am Fusse der 


Raumwandung eine Oeffnung haben, so ist es zweckmissig, 
in die obere Oeffnung eine Wasserverdunstungsvorrichtung 
(vgl. unter VII) einzusetzen. Die Durchbrechungen am 
Fusse des Ofenmantels sind in diesem Falle ebenfalls 
gleichzeitig mit dem ins Freie führenden Ofenkanal offen 
zu halten. 

Maschinelle, etwa durch Wasserleitungswasser oder 
elektromotorisch betriebene Ventilatoren verdienen aber 
immer den Vorzug, weil sie eine bequemere Regulirung 
der Lüftung und auch eine dem jeweiligen Bedürfnisse 
besser entsprechende Luftbefeuchtung zulassen. 


2) Die Centralheizkörper. 


Im Verlaufe der Betrachtungen über ausgeführte Lüf- 
tungsanlagen habe ich darauf aufmerksam gemacht, dass 
eine unzweckmissige Vertheilung der zur Beheizung eines 
Raumes bestimmten Heizkörper unter Umständen sehr un- 
angenehm bemerkbare Luftbewegunsen verursachen kann. 

Besonders empfindlich ist ein bei starker Winterkälte 
von den Fenstern her durch deren Spaltöffnungen in einen 
sonst gut geheizten Raum eindringender kalter Luftstrom 
für die in der Nähe der Fenster befindlichen Personen. 
Ausserdem ist auch die Nachbarschaft von Aussenwänden 
innerhalb gut geheizter Räume oft sehr empfindlich, wenn 
diese Wände zufolge geringer Dicke oder sonst ungünstiger 
Beschaffenheit bedeutende Abkühlungsflüchen darbieten. 

Derartigen, dem Gesundheitszustande der betreffenden 
Raumbewohner jedenfalls nicht zuträglichen Verhältnissen 
vermag man mit Zimmerheizöfen, selbst wenn dieselben 
als Lüftungs- oder Mantelöfen ausgeführt werden, nicht 
immer in genügendem Maasse entgegen zu wirken, weil 
sich solche Oefen, wegen ihrer directen Feuerung und ihres 
Anschlusses an Rauchröhren, nicht an jeder Stelle eines 
Raumes unterbringen lassen und insbesondere nur selten in 
unmittelbarer Nähe der Fenster aufgestellt werden können; 
man kann vielmehr dem misslichen Einflusse solcher Ver- 
hältnisse mit Sicherheit genügend nur durch Anwendung 
von feuerungsfreien Heizkörpern entgegenwirken, denen 
eine Wiirmequelle von beliebiger Stelle aus zugeleitet werden 
kann, d. i. durch Anwendung von Heizkörpern, welche ent- 
weder von einem an anderer Stelle Wärme aufnehmenden 
Medium, wie Heisswasser, Warmwasser, Dampf u. s. w., 
durchströmt werden, oder durch welche ein leitungsfähiges, 
Wärme erzeugendes Agens, wie beispielsweise elektrischer 
Strom, unter besonderen, die Wärmeentwickelung ermög- 
lichenden Verhältnissen hindurchgeleitet wird. 

Man kann solche Heizkörper wegen ihrer Eigenschaft, 
an beliebiger Stelle aufgestellt und in grösserer Zahl von 
einer einzigen Stelle aus gemeinschaftlich der Erhitzung 
zugängig gemacht werden zu können, als Centralheizkörper 
bezeichnen. 

Die gebräuchlichsten Heizquellen für solche Heizkörper 
sind Heisswasser, mehr oder weniger hochgespannter Dampf, 
Niederdruckdampf, sowie Vereinigungen von Wasser und 
Dampf. Die Anlagekosten und der Raumbedarf für gleiche 
Wärmeabgaben sind bei Anwendung von Hochdruckheiss- 
wasser am niedrigsten und steigen der angeführten Reihen- 
folge der Heizquellen entsprechend. 

Für Kirchenschiffe und ähnliche Räume bietet die Hoch- 
druckheisswasserheizung ganz besondere Vortheile, indem sie 
nicht nur bei äusserst geringem Raumbedarf eine Gleich- 
mässigkeit der Vertheilung ermöglicht, wie kein anderes 
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System, sondern auch zweckentsprechendste Lüftung mit 
vorgewärmter Frischluftzuströmung von den Sitzen her 
ermöglicht, unterhalb welchen sich die Heizrohrschlangen 
bequem verlegen lassen, ohne irgend einen besonderen 
Raum zu beanspruchen und ohne dass zufällige unvor- 
sichtige Berührung der heissen Rohre zu befürchten wäre, 
in den Gängen aber unter durchbrochenem Fussbogenbelag 
in Luftkanälen untergebracht werden können. Ausfüh- 
rungen dieser Art bestehen in grosser Zahl und haben 
sich vorzüglich bewährt. Auch in anderen Räumen jeg- 
licher Art bietet die Hochdruckheisswasserheizung, in zweck- 
mässiger Weise verlegt, der genannten Eigenschaften wegen 
mancherlei Vortheile; es muss dabei aber vermieden werden, 
zu viel Heizfläche auf kleine Räume zusammenzudrängen, 
weil erstere sonst durch starke Wärmestrahlung beschädi- 
gend auf ihre Umgebung wirkt und ausserdem ihre Eigen- 
schaft, gleichmässigste Wärmevertheilung zu ermöglichen, 
bei der Heizungsanlage nicht zur Geltung kommt. 

Man hat früher vielfach die Hochdruckheisswasser- 
heizung ihres hohen Druckes wegen als nicht ganz un- 
gefährlich betrachtet; diese Ansicht kann indessen, nach- 
dem sie die Erfahrung nicht als begründet erwiesen hat, 
kaum noch in Erwägung kommen. In der That ist bei 
den derzeitigen Einrichtungen und der vor Abnahme einer 
Hochdruckheisswasserheizungsanlage erfolgenden Prüfung 
eine Gefahr ohne äussere Beschädigung der Leitung als 
ausgeschlossen zu bezeichnen. 

Man hat, um die Vortheile der Heisswasserheizung in 
gewissem Grade zu geniessen, ohne den hohen Druck mit 
in Kauf nehmen zu müssen, auch Heisswasserheizungs- 
anlagen für geringen Druck (Mitteldruck) gebaut und die- 
selben haben sich theilweise auch gut bewährt; es ist 
indessen bei näherer Erwägung ein stichhaltiger Grund, 
derselben vor der Hochdruckwasserheizung den Vorzug 
einzuräumen, nicht ausfindig zu machen, zumal sie bei 
äusserer Verletzung der .Leitung auch nicht vollständig 
gefahrlos ist und der dem Mehrgehalte an Wasser für 
gleiche Wärmeabgabe entsprechende grössere Wärmevorrath, 
welcher die Abkühlung der abgestellten Heizkörper ver- 
mindern könnte, zu unbedeutend ist, als dass man darin 
einen Vorzug erblicken könnte. 

Wo man dem im Wasser enthaltenen Wärmevorrathe 
einen besonderen Vorzug einzuräumen genöthigt ist, wird 
es empfehlenswerther, Niederdruckwarmwasserheizung an- 
zulegen, welche zwar in der Anlage die theuerste ist, 
aber wegen der grossen Wassermenge ihrer Heizkörper 
sehr angenehme Wirmespeicher darbietet, die ihrerseits 
die Einhaltung einer immer gleichen Zimmertemperatur 
erleichtern und auch zur Verhinderung zufiilliger Be- 
rührung der Heizflächen keiner Verdeckung oder Schutz- 
mittel bedürfen, wenn die Heizkörper nicht als Lüftungs- 
öfen zur Verwendung kommen. 

Bei allen Wasserheizungsanlagen sind die Leitungs- 
röhren vollständig mit Wasser angefüllt und es findet eine 
fortwährende Bewegung desselben in dem Sinne statt, dass 
das höher temperirte Wasser von dem zumeist im Keller- 
geschoss aufgestellten Wasserheizofen oder Kessel an höher 
gelegener Stelle aufsteigt, durch das Heizungssystem hin- 
durchströmt und an tiefer gelegener Stelle demselben Ofen 
oder Kessel wieder zuströmt. 

Diese Kreislaufbewegung des Wassers ist eine natür- 
liche Folge des Ausdehnungsbestrebens desselben, zufolge 


dessen es der grösseren über der Heizstelle befindlichen 
Wassersäule einen Ueberdruck über die kleinere ertheilt 
und wobei von der der Erhitzung unmittelbar ausgesetzten 
Wassersäulenhöhe (im Ofen oder Kessel) nur derjenige 
Theil als Gegendruckhöhe in Frage kommt, welcher nach 
Abzug der durch die Temperaturerhöhung bewirkten speci- 
fischen Druckerhöhung (Spannungserhöhung) verbleibt. Es 
genügt dabei schon eine sehr geringe Temperaturverschieden- 
heit und ein sehr geringer Höhenunterschied zwischen der 
aufsteigenden und der zurückführenden Leitung, um eine 
lebhafte Kreislaufbewegung des Wassers durch das ganze 
Röhrensystem hindurch herbeizuführen. 

Hochgespannter Dampf wird in der Regel für den 
Zweck der Raumbeheizung nur in Fabrikgebäuden an- 
gewendet, in welchen man ohnehin gespannten Dampf zu 
industriellen Zwecken benöthigt, und zwar mit Recht; denn 
obwohl man auch für hochgespannten Dampf Dampfkessel 
baut, die in und unter bewohnten Räumen aufgestellt 
werden können, weil sie als explosionssicher gelten, so er- 
fordern doch derartige Dampfkessel immer eine gewisse 
Wartung, wie sie für den Zweck der Raumbeheizung nicht 
immer am Platze ist, und ausserdem sind diese explosions- 
sicheren Dampfkessel ihres geringen Wassergehaltes wegen 
nicht gerade als sparsame Brennmaterialverzehrer zu be- 
zeichnen. Ganz verfehlt aber ist es, für den Zweck der 
Raumbeheizung hochgespannten Dampf zu erzeugen und 
denselben dann in unmittelbarer Nähe des Dampfkessels 
für die Heizleitung auf geringen Druck zu reduciren, da 
nicht nur alle Reductionsventile ohne Ausnahme an Un- 
vollkommenheiten leiden, sondern auch das, was man durch 
Verwendbarkeit dünnwandiger patentgeschweisster Rohre 
anstatt der für gespannten Dampf nothwendigen dickwan- 
digen auf der einen Seite an Kosten erspart, auf der 
anderen Seite, zufolge des für Niederdruckdampf nöthigen 
grösseren Rohrdurchmessers und des im Reductionsventil 
durch Reibungswiderstand entstehenden Dampfverlustes bei 
weitem aufgewogen wird. 

Uebrigens ist zu bemerken, dass eine directe Heizung 
mit hochgespanntem Dampf an und für sich nicht zweck- 
mässig ist, weil die Heizkörper entweder für fortwährende 
Heizung zu gross bemessen werden und dann häufig 
abgestellt werden müssen, oder, wenn klein bemessen, 
zumeist nicht genügende Berührungsfläche für die vorbei- 
streichende Luft darbieten; zudem sind einfache Dampf- 
heizkörper für hochgespannten Dampf, der starken Wärme- 
strahlung wegen, weder den in ihrer Nähe befindlichen 
Personen, noch für die in der Nähe befindlichen Möbel- 
stücke und Wände zuträglich. Bei Verwendung hoch- 
gespannten Dampfes sind deshalb nur Heizkörper zu em- 
pfehlen, die theilweise mit Wasser angefüllt sind, durch 
welches Dampfröhren in Schlangenwindung oder in anderer 
Constructionsausführung hindurchgelegt sind. 

Niederdrruckdampfentwickeltin den Heizkörpern weniger 
intensive Hitze und ist deshalb für gleichmässige Raum- 
erwärmung zweckmässig verwendbar, insbesondere wenn 
die Heizkörper über einander oder unmittelbar neben ein- 
ander in der Weise angeordnet werden, dass man bei ge- 
ringerem Wärmebedarf einen Theil derselben für sich allein 
abstellen kann; die Anordnung einzeln stehender, nur im 
Ganzen abstellbarer grosser Damptheizkörper bictet bei 
gleichmässiger Dampflieferung den Nachtheil, dass sie, an 
die Dampfleitung angeschlossen, bei geringem Wärmebedarf 
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zu viel Wärme abgeben, und abgestellt sehr rasch voll- 
ständig abkühlen und dann die Gleichmässigkeit der Raum- 
erwärmung wesentlich beeinträchtigen. Das gleiche Er- 
gebniss findet statt, wenn die Dampfzuleitung zu den 
Räumen durch Verkleinerung der Durchlassöffnung des 
Hauptventils am Dampfkessel vermindert wird, indem in 
diesem Falle wohl hinreichend Dampf in die dem Dampf- 
kessel zunächst befindlichen Heizkörper einströmt, ent- 
fernter liegende Heizkörper dagegen oft völlig kalt bleiben. 

Soll der Dampf für Niederdruckdampfbeizungsanlagen 
nicht von besonderen Niederdruckdampfkesseln, die ge- 
wöhnlich im Kellergeschoss aufgestellt werden, sondern als 
Abdampf von Hochdruckdampfmaschinen geliefert werden, 
wie es in Fabriken, die Maschinenbetrieb haben, vielfach 
üblich ist, so darf man nicht erwarten, dass bei theilweiser 
Drosselung des Abdampfes im Auspuffrohre der Maschine 
ein der Verkleinerung der Abströmungsöffnung dieses Rohres 
proportionaler Dampfbetrag in die vorgesehenen Heizkörper 


einströme, wenn die zu denselben führende Rohrleitung ; 


so dimensionirt ist, wie sie sonst für dieselben erforderlich 
erscheint; die Erfahrung lehrt vielmehr, dass man hierbei 
eine gute Heizung im Allgemeinen nicht erzielt und dass 
eine weitere Verkleinerung der Abströmungsöffnung des 
Auspuffrohres zum Zwecke der Verbesserung der Heizung 
zumeist eine Erhöhung des Gegendruckes der Maschine zur 
Folge hat, wobei sich die Verbesserung der Heizung in 
der Regel als zu theuer erkauft erweist. 

Die Ursache dieser Erfahrung ist unschwer zu über- 
sehen. 

Der oft sehr nasse Abdampf hat nicht, wie man an- 
zunehmen geneigt ist, vorwiegend das Bestreben, aufwärts 
zu steigen, sondern. strömt im Gegentheil, wie ich wieder- 
holt zu erfahren Gelegenheit hatte, mit Vorliebe abwärts, 
wenn ihm hierzu günstigere Veranlassung geboten wird, 
so dass man in einem mehrstöckigen Gebäude, dessen Stock- 
werke alle mit Abdampf geleizt werden sollen, in den 
ebener Erde gelegenen Räumen zu viel Dampf erhält, 
während in die oberen Geschosse unter Umständen auch 
nicht eine Spur Dampf gelangt. Drosselt man nun den 
Dampf in dem Auspuffrohre stärker als zuvor, um in die 
Heizungsanlage mehr Dampf einzuführen, so gelangt zwar 
auch in die oberen Geschosse etwas Dampf, die Dampf- 
strémung in dem Erdgeschoss wird aber dabei ebenfalls 
vermehrt, und will man letzteres durch theilweise Absper- 
rung der Zuleitung des Erdgeschosses vermeiden, so wächst 
der Widerstand des Dampfes in der, mit Rücksicht auf die 
Erdgeschossheizung zu eng gewählten Steigleitung in ganz 
erheblichem Maasse. 

Es erscheint hiernach am zweckmässigsten, für die 
Beheizung eines mehrstöckigen Gebäudes mit Abdampf 
das Auspuffrohr der Maschine ganz zu schliessen und die 
Weite der Steigleitungen derart zu wählen, dass dieselben 
in ihrer Gesammtheit mindestens den gleichen lichten Quer- 
schnitt wie das Auspuffrohr haben. Von diesen Steig- 
leitungen sind dann in den einzelnen Stockwerken Röhren 
abzuzweigen, welche in den oberen Stockwerken für gleiche 
Dampflieferung weiter sein müssen als in den unteren und 
nicht von den Steigrohren aus aufwärts, sondern thunlichst 
abwärts geneigt oder vollständig wagerecht verlaufen sollen, 
an zahlreichen Stellen aber Anschluss an abwärts geführte 
enge Condenswasserröhren erhalten müssen. 


Zum Anheizen der Heizkörper ist es bei solcher An- 
Dingler's polyt. Journal Bd. 284, Heft 6. 189271. 
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ordnung immer zweckmässig, frischen (hochgespannten) 
Dampf in besonderen (starkwandigen, aber weit engeren) 
Steigröhren den Geschossleitungen zuzuführen. 

Die Verwendung elektrischer Ströme zu Heizzwecken 
befindet sich zur Zeit noch im Versuchsstadium und die 
bis jetzt damit erzielten Resultate sind wenig verlockend, 
da bei den bisherigen Einrichtungen, nach oberflächlichen 
Untersuchungen, nur ein Nutzeffect von 1 Proc. gewonnen 
wird. Man verwendet hierzu mehr oder weniger dicken 
Eisendraht, durch welchen man zum Zwecke seiner Er- 
hitzung mittels angeschlossener Kupferdrähte starke Ströme 
hindurchleitet. — 

Für den Zweck der Lüftung bezieh. der Vorwärmung 
der Frischluft, deren Herbeiströmung sie begünstigen, werden 
die besprochenen Centralheizkörper in gleicher Weise wie 
die durch directe Feuerung geheizten Lüftungszimmeröfen 
mit Mänteln oder Vorsetzern umgeben, in deren Umschluss- 
raum am Fusse desselben an einer Stelle ein Frischluft- 
kanal einmündet und der entweder nur oben offen oder 
mit durchlochtem Blech überdeckt ist, zumeist aber auch 
am Fusse dem Raume zu verdeckbare Oeffnungen zwecks 
Ermöglichung einer Umlaufheizung (nach ihrer Freilegung) 
besitzt. | 

Der Frischluftkanal ist in der Regel mittels einer 
Klappe abschliessbar, deren Einstellung ausserhalb des 
Mantels oder Vorsetzers bewirkt werden kann. 

Zum Zwecke der Regulirung der Wärmeabgabe der 
Heizkörper nach dem Raume hin macht man vielfach auch 
die Mäntel oder Vorsetzer an ihrem oberen Ende mittels 
einstellbarer Klappen oder Schieber oder sonstiger ge- 
eigneter Vorrichtung vollständig verschliessbar. 

(Fortsetzung folgt.) 


Die höheren Salpetersäureäther der Stärke. 
Von Dr. Otto Mühlhäuser. 


Mit Abbildungen. 


Nitrirte Stärke ist in neuerer Zeit öfters zur Dar- 
stellung rauchschwacher Pulver vorgeschlagen worden. Die 
Patente, welche diese Vorschläge enthalten, hatten aber 
lediglich die Verwendung der Nitrostiirke im Auge; sie 
waren nicht ernst zu nehmen, da eine billige Methode zur 
Darstellung stabiler Nitrostärke bis dahin fehlte und man 
letztere nach den in der Literatur bekannt gegebenen Ver- 
fahren technisch nicht darstellen konnte. Erst in neuester 
Zeit theilte die Actiengesellschaft Dynamit Nobel’ ein Ver- 
fahren mit, welches den Erhalt stabiler Nitrostärke auf 
verhältnissmässig einfache Weise gestattet, und ist es nicht 
unwahrscheinlich, dass die billig beschaffbaren Stärke- 
mehlsorten, vor allen die Kartoffelstärke, zur Fabrikation 
von Nitrostärke für militärische Zwecke Verwendung fin- 
den können. 

Geschichtliches: Entdeckt wurde die Nitrostärke im 
J. 1833 von Braconnot.? Dieser Chemiker verstand unter 
„Xyloidine“ alle jene in Wasser unlöslichen Verbindungen, 
welche er durch Einwirkung von Salpetersäure auf Stärke, 
Lignin, Gummi u. s. w. bekam und die er für identisch hielt. 
Der Glaube an die Identität jener Stoffe fiel mit der Ent- 

I Zeitschrift für angewandte Chemie, 1891 S. 611 (D. R. P. 
Nr. 57711). 

2 Annales de Chimie et de Physique, 1833 Bd. LII S. 290 
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deckung der Schiessbaumwolle durch Schönbein °. Seitdem 
behielt man den Namen Xyloidin nur für das aus Stärke 
mit concentrirter Salpetersäure bereitete Product bei. Die 
Zusammensetzung des Xyloidins, die verschiedenen Um- 
stände, welche seine Bildung begleiten, hat Braconnot nicht 
untersucht. Liebig*, welcher Braconnot’s Versuch wieder- 
holte, zeigte, dass die Salpetersäure ein wesentlicher Be- 
standtheil des neuen Körpers sei. Pelouze” fasst denselben 
als erste Stufe der Einwirkung der Salpetersäure auf 
Stärke auf, schreibt dem Xyloidin die Formel: 

C,H,0,. NOs 
zu, gibt jedoch keine Zahlen an, welche ihm zur Berech- 
nung der Formel gedient haben, er constatirt auch die 
lebhafte Verbrennlichkeit des Körpers ohne Rückstand und 
spricht schon im J. 1839 die Ueberzeugung aus, dass jene 
Eigenschaft vielleicht die Verwendbarkeit des Xyloidins bei 
der Artillerie gestatte. Der Niederländer Buijs-Ballot® ana- 
lysirte das Xyloidin ebenfalls und fand Zahlen, auf Grund 
derer Gerhardt’ den Ballot’schen Körper als aus zwei In- 
dividuen bestehend betrachtete, denen er die Formeln: 

CH0. NO, und C,H 0,0. (NOy), 

zuschreibt. 1862 knüpfte Bechamp® an die früheren Unter- 
suchungen wieder an. Er bewies, dass das Braronnot'sche 
Xyloidin die von Pelouze angegebene Zusammensetzung: 

C,;H,0,.N0, 
habe und dasselbe in zwei Isomeren bestehe, deren Dar- 
stellung und Eigenschaften er ausführlich beschreibt, ferner 
stellte Bechamp die Dinitrostärke: 

C,H,03(NO3), 
in zwei verschiedenen Modificationen dar, deren Eigen- 
schaften er uns ebenfalls ausführlich schildert. Durch 
Einwirkung von Eisenchlorür in wässeriger Lösung auf 
die verschiedenen Nitrostärkearten erhielt Bechamp die 
sogen. ,lisliche Stärke“ zurück. Letztere führte Reichardt ° 
im J. 1877 durch Behandlung mit concentrirter Salpeter- 
säure in Mononitrostärke 

C;H,0,.NO; 
über. In neuester Zeit hat nun die Actiengesellschaft 
Dynamit Nobel'® ein Verfahren angegeben, nach welchem 
man ein Product von folgender Zusammensetzung 

CgHg03(NO5), 
erhält. Dasselbe hat dieselbe Zusammensetzung wie die 
von Bechamp dargestellten isomeren Dinitrostärken. Höhere 
Nitrate der Stärke waren bis dahin nicht bekannt, so 
kannte man kein Trinitrat. Verfasser dieses gelang nun 
die Darstellung zweier Producte, denen die Zusammen- 
setzung: 


C,H: 102 1 (NO,)2 My 


und C,H,0,(NO3); 
zukommt. Damit fällt auch die einfache Formel der 
Stärke: 


C,H,u0;- 
Man muss vielmehr das Molekül der Stärke mindestens 


doppelt so gross annebmen: 
CH Oro: 


3 Philosophical Mayazine, XXXI. 8. 7. 

4 Annalen der Pharmacie, 1833 Bd. 7 S. 250. 

> Annalen der Pharmacie, 1839 Bd. 29 S. 38. 

€ Annalen der Pharmacie, 1843 Bd. 45 S. 47. 

7 Précis de Chimie organique, 1845 Bd. 2 8. 224. 

* Annales de Chimie et de Physique, 1862 Bd. 62 S. 311. 

® Berichte der deutschen chemischen Gesellschaft, 1877 Bd. 8 
S. 1020. 

t0 loco citato. 
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Die Braconnot’sche Nitrostärke ist daher als Dinitrat, 
die Bechamp’sche als Tetranitrat der Stärke aufzufassen. 
Von den bis jetzt bekannten Gliedern der Reihe werden 
wir nur die höheren Nitrate der Gruppe, welche ein 
sprengtechnisches Interesse haben, die Körper von folgender 
Zusammensetzung eingehender besprechen: 


Tetranitrostärke (C,.H,,0,(0.NO,), 11,11 Proc. N 
Pentanitrostirke C,.H,,0,(0.NQ,), 12,75 Proc. N 
Hexanitrostärke C.H,,0,(0.NO,), 14,14 Proc. N. 


Dass keine Nitroverbindungen, sondern wahre Aether 

der Salpetersäure vorliegen, geht aus Folgendem hervor: 

1) Die Stoffe spalten mit Schwefelsäure zusammen- 

gebracht NO,H ab. Die O.NO,-Reste scheinen dabei 
durch Schwefelsäurereste ersetzt zu werden. 

2) Bei Behandlung mit einer wässerigen Eisenchlorür- 
lösung entsteht NO-Gas und lösliche Stärke wird 
regenerirt (Bechamp). 

3) Beim Schütteln mit Schwefelsäure über Quecksilber 
wird aller N in Form von NO abgespalten. 


Tetranitrostärke 
Ci H 1606(0 . NO»)... 

Dieselbe entsteht nach Bechamp'' durch Einlaufen- 
lassen einer frisch bereiteten, kalten Lösung von Stärke 
in Salpetersäure in concentrirte Schwefelsäure; nach der 
Actiengesellschaft Dynamit Nobel '? durch Eingiessen einer 
salpetersauren Stärkelösung in Nitroglycerinabfallsäure; 
nach meiner Methode: durch Eingeben einer, längere Zeit 
sich selbst überlassenen Lösung von Stärke in Salpeter- 
siure, In Wasser. 

I. Das Verfahren von Bechamp. 

Man löst 1 Th. bei 20° getrockneter Stärke in 12 Th. 
concentrirter Salpetersäure '*, stellt die Lösung in eine 
Kältemischung und giesst rasch 8 Th. concentrirte Schwefel- 
säure zu. Dann giesst man die Masse in viel kaltes Wasser, 
rührt stark durch, um die Masse zu vertheilen und um 
eine Temperaturerhöhung zu vermeiden. Man filtrirt und 
wäscht den Filterrückstand so lange mit Wasser aus, bis 
das Filtrat mit Chlorbaryum keinen Niederschlag mehr 
gibt. Nun trocknet man das weisse Pulver im Trocken- 
schranke. 

8 g bei 20° getrocknete Stärke — welche 4,5 g bei 
100° getrockneter Stärke entsprechen — geben, indem man 
sie in 60 g concentrirter Salpetersäure auflöste und 40 g 
concentrirte Schwefelsäure zusetzte, eine Ausbeute von 
6,61 g Nitrostärke = 132,2 Proc. 

Ein mit denselben Mengen ausgeführter zweiter Ver- 
such gab 6,73 g = 134,6 Proc. ° 

Das Präparat besteht, wie Bechamp zeigte, aus zwei 
Isomeren. Man trennt dieselben wie folgt: 

a) Die vollkommen trockene Substanz wird zuerst 
kalt mit Alkohol von 96 Proc., dann warm bei 40° C. 
behandelt, so lange, bis nichts mehr in Lösung geht. Man 
filtrirt, fällt das Filtrat mit Wasser, worauf die in Alkohol 
gelöste Nitrostärke in Form eines weissen Pulvers aus- 
füllt, das man trocknet. 

b) Den in Alkohol unlöslichen Theil löst man in 
Aetheralkohol, verdampft das Lösungsmittel und erhält 
den Stoff als weisse Masse. 


'! loco citato. 
1? loco citato. 
I8 Den Gehalt gibt Bechamp nicht. an. 
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II. Das Verfahren der Actiengesellschaft Dynamit Nobel. 

Man trocknet Kartoffelstiirke bei 100° C., mahlt und 
trägt die Stärke in Salpetersäure vom spec. Gew. 1,501 
unter beständigem Umrühren bei 20 bis 25° C. ein und 
zwar in dem Verhältnisse von 10 k Stärke auf 100 k 
Salpetersäure. 

Zur Fällung der gelösten Stärke wird die Salpeter- 
säurestärkelösung in eine Mischung von Schwefelsäure und 
Salpetersäure eingetragen und werden hierzu die Abfall- 
säuren der Nitroglycerinfabrikation benutzt. Die zur An- 
wendung kommende Abfallsäure enthält 

70 Proc. Schwefelstaremonohydrat und 

10 Proc. Salpetersäuremonohydrat, 
sie wird im Verhältnisse von 500 k Säure auf 100 k Stärke- 
lösung mit letzterer dadurch gemischt, dass man die 
Salpetersäurestärkelösung bei einer Temperatur von 20 bis 
25° in den die Abfallsäure enthaltenden Fällungsapparat 
mittels einer Zerstäubervorrichtung in sehr fein vertheiltem 
Zustande einführt, wodurch die Nitrostärke in Form eines 
feinen Mehls ausgefüllt wird und auf ein Filter von Schiess- 
baumwolle fällt, auf welchem sie liegen bleibt, während 
die Säure nach Beendigung der Ausfällung abgelassen wird 
und klar abläuft. Die zurückbleibende Nitrostärke wird 
von der anhaftenden Säure durch Abpressen befreit, was 
vortheilhaft in mit Siebböden versehenen Töpfen unter der 
hydraulischen Presse geschieht, worauf die erhaltenen Press- 
kuchen unter kräftigem Rühren in Wasser eingetragen 
und bis zur neutralen Reaction ausgewaschen werden. 

Der weiteren Behandlung mit 5procentiger Sodalösung 
durch 24 Stunden folgt dann das Mahlen im Kollergang. 
Hierdurch wird die Masse in einen milchartigen Brei ver- 
wandelt, der ausgeschleudert oder in Filterpressen aus- 
gewaschen und schliesslich mit einer Lösung von Anilin 
getränkt wird, um die Nitrostärke zu stabilisiren. Dies 
geschieht in einem solchen Verhältniss, dass die aus- 
geschleuderte ungefähr 33 Proc. Feuchtigkeit enthaltende 
Masse 1 Proc. Anilin enthält. 

Der Apparat (Fig. 1) zum Lösen der Stärke in der 
concentrirten Salpetersäure besteht aus einem Bleigefäss, 
welches mit einem äusseren und in- 
neren Kühlmantel A und B versehen 
ist. Das Kühlwasser strömt bei a in 
die Mantelfläche A ein, geht durch 
die Röhre b in den inneren Kübl- 
mantel B und fliesst durch ein Rohr c 
ab. Der innere Kiihlcylinder B ruht 
auf den Thonunterlagen d auf; in 
seinem Innenraum J) befindet sich ein 
Schraubenrührer C, welcher die Sal- 
petersäure nach abwärts bewegt und 
sie zwischen den Thonunterlagen her- 
ausdrückt, so dass sie in dem Zwischen- 
raum Z aufsteigt und beständig in 
der Pfeilrichtung einströmt. Die Stärke fällt durch eine 
Oeffnung im Deckel N in den Innenraum D, wird mittels 
der Schraube C in der Säure vertheilt und löst sich in 
derselben. 

Der zur Fällung verwendete Apparat (Fig. 2) besteht 
aus dem unten trichterförmig gestalteten Bottich 4, welcher 
von einem Kühlmantel M umgeben ist; die Einströmung 
des Wassers erfolgt bei u, der Austritt bei e. Zwischen 


Fig. 1. 
Apparat zum?Losen der 
Starke in der concen- 
trirten Salpetersäure. 


dem doppelten Siebboden s und s, ist Schiessbaumwolle | 


eingelegt, welche als Filter dient. Wird der Hahn b ge- 
öffnet, so fliesst die Säure klar ab, während die Nitro- 
stärke auf dem Siebboden liegen bleibt. Der Apparat ist 
mit einem trichterförmigen Deckel F verschlossen, welcher 
mit Fenstern versehen ist, um den Verlauf des Processes 
beobachten zu können. Durch diesen Deckel wird mittels 
des Zerstäubungsapparates m n die Salpetersäurestärke- 
lösung bei x eingeführt; m bezeichnet das mit Ventil ver- 
sehene Luftzuführungsrohr, 
n das Zuleitungsrohr für die 
Salpetersäurestärkelösung. 
Durch Oeffnen und Schlies- 
sen des Luftventils und durch 
genaue Einstellung des Ap- 
parates ist man im Stande, 
die Salpetersäurestärke- 
lösung in die Form äusserst 
feiner Tröpfehen zu bringen 
und hierdurch eine feinkör- 
nige, mehlartige Fällung der 
Nitrostärke zu erzielen. 

Bei der Prüfung des Ver- 
fabrens durch einen Versuch 
im Kleinen musste von einer 
absolut genauen Einhaltung der Versuchsbedingungen in 
Ermangelung der dazu nöthigen Apparate abgesehen 
werden. Der Versuch wurde jedoch im Wesentlichen im 
Sinne jenes Patentes wie nachsteht ausgeführt: 

20 g bei 100°C. vollständig getrocknete Stärke wurden 
bei 20 bis 25°C. in 200 g Salpetersäure von 1,501 spec. Gew. 
unter Umrühren eingetragen. Dann wurde die Masse durch 
längeres Umrühren homogen gemacht und in einem Glas- 
cylinder 50 Stunden abstehen gelassen. Man erhielt eine 
gelbe klare Lösung. Von dieser Salpetersäurestärke- 
lösung wurden 160 g zu 500g einer Säuremischung '‘ ein- 
laufen gelassen, welche aus 70 Proc. SO,H,, 10 Proc. NO,H 
und 20 Proc. H,O zusammengesetzt worden war. Das Ein- 
laufenlassen dauerte 2 Minuten. Man erhält einen Nieder- 
schlag von weisser Farbe, der nicht zu Boden fällt, sondern 
suspendirt bleibt und in seinen äusseren Eigenschaften dem 
Thonerdehydrat gleicht. Eine Filtration über Schiesswolle 
ging nicht an wegen der eigenartigen mechanischen Ver- 
bindung von Säure und Nitrostirke. Man giesst daher 
die geléeartige Masse in viel Wasser unter heftigem Um- 
rühren ein, wobei sich ein dem Chlorsilber ähnlicher 
käsiger, weisser Niederschlag bildet. 

Wird die klare Stärkelösung in die S&uremischung 
gegossen, so bildet, wie die mikroskopische Untersuchung 
zeigt, jeder einfallende Tropfen einen Faden beim Einfallen 
in die Säure. Beim Rühren zerfällt das Gebilde in schart 
umrandete Aggregate, in Körner. Beim Eingiessen des 
gelatinösen, thonerdeähnlichen Niederschlags in Wasser 
zerfallen jene Gebilde noch mehr, das mikroskopische Bild 
jener kleinsten Körner ändert sich jedoch nicht mehr. 
Durch das Zerfallen der grösseren Klumpen in Körner wird 
aber klar, dass die mit Wasser bebandelte Masse gut 
filtrirbar ist. Nach dem Eingiessen der Salpetersäure- 
stärkelösung in die mit Wasser verdünnte Salpeterschwefel- 
säure liess man 15 Minuten stehen, dann erst goss man 


Apparat zum Fällen der Stärke. 


14 Man stellt sich die Mischung dar durch Vermengung 
von 108 g Salpetersäure von 1,5 spec. Gew. mit 737 g Schwefel- 
säure von 1,829 spec. Gew. und 155 g Wasser. 
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die Masse in Wasser. Nach "estündigem Absitzen wurde 
filtrirt, der Niederschlag vollständig mit Wasser aus- 
gewaschen, dann wurde der Filterrückstand mit verdünnter 
Sodalösung !* versetzt, um die letzten Spuren eventuell noch 
vorhandener Säure wegzunehmen. Nach nochmaligem Aus- 
waschen des Filterrückstandes mit Wasser wurde derselbe 
gepresst und im Trockenschranke zwischen 50 bis 60° C. 
getrocknet. Das vollständig getrocknete und gepulverte 
Präparat wurde analysirt und zwar nach einer Methode'‘, 
welche ich früber ausführlich beschrieben habe. Die 
Analyse ergab folgende Resultate: 

1) 0,257 g Pulver gaben 48,75 ce NO bei 12° C. und 

732 mm Barometerstand; in Procenten: 

10,96 N. 
2) 0,253 g gaben 49,0 cc NO bei 14°C. und 732 mm 
Barometerstand; in Procenten: 
11,09 N. 

Das Präparat stellt ein schneeweisses Pulver dar, das 
durch Reiben elektrisch wird. Es ist sehr stabil, färbt 
Jodkaliumpapier bei 60 bis 70° C. nicht, und verliert selbst 
nach Monate langem Stehen keine N,0,. In Stanniol ein- 
geschlossen und vom Hammer auf dem Amboss getroffen 
explodirt das Präparat an der getroffenen Stelle. Erst bei 
130° beginnt es rothe Diimpfe zu entwickeln. Sein Flamm- 
punkt liegt bei 175° C. 

Die Tetranitrostärke ist unlöslich in heissem und kaltem 
Wasser, unlöslich in Aether, leicht löslich in Alkohol von 
96 Proc., in Aetheralkohol, in Aceton, in Essigäther, in 
Nitrobenzol und in Salpetersäure von 1,5 spec. Gew. Aus 
der salpetersauren Lösung wird sie von Wasser wieder aus- 
gefällt. Das Pulver löst sich ferner leicht in concentrirter 
Schwefelsäure, wahrscheinlich unter Bildung von Stärke- 
schwefelsäure und unter Abgabe von NO,H. Es löst sich 
nicht in concentrirter Salzsäure in der Kälte, wohl aber 
beim Erwärmen unter Entwickelung von Chlor. Kocht 
man die Lösung so lange, bis alles Cl ausgetrieben ist, 
so bringt Wasser keinen Niederschlag mehr hervor. 
In Natronlauge von 40° B. löst sich das Pulver mit 
gelber Farbe unter Bildung der Salze der CO,, N,O, und 
NO3H. 

Unter dem Mikroskope betrachtet, list sich das Prä- 
parat in Essigither wie Zucker im Wasser auf, es entsteht 
keine Gelatine, und dadurch unterscheidet sich die Tetra- 
nitrostärke sehr wesentlich von der analogen Nitrocellulose. 
Nach dem Verdunsten des Essigäthers hinterbleibt eine 
durchsichtige Haut von starkem Lichtbrechungsrermögen. 
Dieselbe blättert beim vollständigen Trocknen vom Glase 
ab. In einem gewissen Zustande zieht der durch Behand- 
lung von Nitrostärke mit Essigäther entstehende Syrup 
5 bis 6 cm lange Faden. Beim vollständigen Eintrocknen 
entsteht nicht wie bei der Schiesswolle eine lederartige 
Masse, vielmehr ist die hinterbleibende Substanz spröde 
und brüchig. In dem Sinne wie Schiesswolle lässt sich die 
Tetranitrostärke nicht auf Militärpulver verarbeiten. Ent- 
zündet brennt das mit Soda behandelte Präparat mit gelber 
Flamme rasch und obne einen Rückstand zu hinterlassen 
ab. Ein ohne Soda bereitetes Product brennt mit fahler 
Flamme. Nach der Redaction des Patentes der Actien- 


1$ Man versetzt mit so viel Sodalösung, bis Phenolphtalein 
bleibend roth getiirbt wird. 
16 O, Mühlhäuser, D. p. J., 1892 283 137. 
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gesellschaft Dynamit Nobel soll sich die nach dem Verfahren 
dargestellte Nitrostärke, also die Tetranitrostärke besonders 
leicht in Nitroglycerin auflösen, in comprimirtem Zustande 
ein hohes specifisches Gewicht besitzen, eine für militärische 
Zwecke besonders wichtige Eigenschaft. Ferner soll sich 
das Präparat in den verschiedensten Verhältnissen mit 
Nitrocellulosen abmischen lassen, was sehr leicht und 
gleichförmig durch Mahlen der Mischungen im Ganzzeug- 
holländer ausführbar sei. In Nitroglycerin löse sich die 
Nitrostärke schon in der Kälte. Die Lösung werde leim- 
artig, verwandle sich aber beim Zusatze von mehr und 
mehr Nitrostärke in eine wachsharte Masse. 

Das Verfahren der Actiengesellschaft Dynamit Nobel 
eignet sich sehr gut zur Darstellung von Tetranitrostärke 
und ist es auch wahrscheinlich, dass die oben beschriebenen 
Apparate gut functioniren und die Arbeit erleichtern. Das 
Verfahren gestattet die Bereitung eines stabilen Productes 
und erlaubt auch die Wiedergewinnung der Salpetersäure 
in Form von Salpeterschwefelsäure, ein Umstand, der für 
die Lebensfähigkeit eines Verfahrens zur Darstellung von 
Nitrostärke sehr in Frage komnit. 

In einfachster Weise gelingt auch der Erhalt der 
Tetranitrostärke — allerdings unter Verzicht der eventuellen 
Wiedergewinnung der Salpetersäure nach dem folgenden 
Verfahren. 


III. Darstellung der Tetranitrostärke durch Fällen einer 
Salpetersäurestärkelösung mit Wasser. 


Verfahren: 40 g bei 100° getrocknete Stärke wurden 
bei gewöhnlicher Temperatur innerhalb ' Stunde in 400 g 
Salpetersäure von 1,501 spec. Gew. eingerührt. Dann 
brachte man die Flüssigkeit in einen hohen Cylinder, um 
absitzen zu lassen. Nach mehrtägigem Stehen wurden 
150 g Lösung unter Umrühren in kaltes Wasser gegossen. 
Es scheidet sich dann ein dem Chlorsilber ähnlicher Nieder- 
schlag ab, der sich rasch zu Boden setzt und leicht filtrirt 
werden kann. Der Rückstand wurde vollständig aus- 
gewaschen, mit verdünnter Sodalösung behandelt, endlich 
nochmals gewaschen, filtrirt und bei 50 bis 60° getrocknet. 

Die Analyse ergab: 

1) 0,2555 g gaben: 46,2 cc NO bei 12°C. und 742 mm 

Barometerstand; in Procenten: 

10,58 N. 
2) 0,256 g gaben: 46,25 cc NO bei 14°C. und 743 mm 

Barometerstand; in Procenten: 

10,50 N. 

Das Präparat hat alle Eigenschaften des nach dem 
vorigen Verfahren erhaltbaren Productes. Sein Flamm- 
punkt liegt bei 170°C.; es ist sehr stabil, löst sich in 
Nitrobenzol, Aceton, Essigäther, Alkohol und Aetheralkohol 
sehr leicht, ist aber unlöslich in Aether. 


Vergleich der Präparate. 


Um einen Vergleich der (nach den oben angeführten 
Verfahren erhaltbaren) Präparate zu erleichtern, habe ich 
die Haupteigenschaften derselben in einer Tabelle zusammen- 
gestellt. Danach existiren zwei Tetranitrostürken, welche 
beide von Bechamp entdeckt worden sind. Präparat I ist 
verschieden von IJ, III und IV, welche unter sich identisch 
sind und sich von I durch ihre Löslichkeit in Alkohol 
unterscheiden: 
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Ursprung des Priiparates: Flammpunkt 


Bechamp's fecule dinitrique 178° C. 
Bechamp’s fecule isodinitrique . . 2... 172° C. 
Präparat nach dem Verfahren der Actien- 
gesellschaft Dynamit Nobel dargestellt . 175° C. 
Präparat von Versuch II 170° C. 
Pentanitrostirke. 
C,,Hy56, ?. NO). 
Pentanitrostärke erhält . ın neben etwas alkohol- 


löslicher Tetranitrostärke auf fu ende Weise: 

20 g bei 100° getrocknete ı 'sstärke trägt man in 
Portionen innerhalb 15 Minuten in. Gemisch von 100 g 
Salpetersäure von 1,501 spec. Gew. . 4 300 g Schwefel- 
säure von 1,8 spec. Gew. unter Umt 'hren ein. Dabei 
steigt die Temperatur allmählich auf 2 ° ©. Man rührt 
nach dem Eingeben der Stärke noch ¢ lange, bis alle 
Klümpchen zerdrückt und fein verrührt ind. Dann lässt 
man 1 Stunde stehen, giesst die Masse in el kaltes Wasser, 
lässt absitzen, filtrirt, wäscht mit viel W sser aus, neutra- 
lisirt mit verdünnter Sodalösung, wäs t nochmals mit 
Wasser, filtrirt und trocknet bei 50 bis! °. Die Ausbeute 
beträgt 29,5 g = 147,5 Proc. 

Das Präparat stellt ein weisses Pulver dar. Es be- 
steht aus Körnern, welche noch dieselbe Grösse besitzen 
wie die ursprünglichen Stärkekörnchen. Sie unterscheiden 

sich von denselben aber wesentlich durch 
@ tief eingefressene Rillen und Löcher, 
welche beim Nitrirungsprocess entstan- 
den sind, sowie durch das Fehlen der 
für das Reisstiirkemehl charakteristischen 
Schichtung (vgl. Fig. 3). Das Product 
ist indessen nicht einheitlich und gab 
bei der Analyse Zahlen, welche ver- 
muthen lassen, dass es aus Tetra- und 
Pentanitrostärke bestehe. Der Flamm- 
punkt liegt bei 152°, Es explodirt durch 


a” l Schlag an der getroffenen Stelle, brennt 
Q mìt fahler Flamme ohne einen Rück- 


Fig. 3. 


Pentanitrostärke aus 
Reisstärke (1 : 300). 


stand zu hinterlassen. Der Körper ist 
aber nicht stabil und entwickelt schon 
beim Lagern nitrose Dämpfe. 

Um zu einheitlichen Körpern zu gelangen, dann auch, 
um dieselben stabil zu erhalten, wurden die das Roh- 
product zusammensetzenden Individuen wie nachsteht von 
einander getrennt: 

10 g Product wurden am Rückflusskühler mit 120 Th. 
Aetheralkohol (2 Th. Aether auf 1 Th. Alkohol) erwärmt. 
Dann wurde auf dem Wasserbade der Aether abdestillirt, 
wobei sich die gesammte Pentanitrostärke als weisser, 
körniger Niederschlag ausscheidet, während die alkohol- 
lösliche Tetranitrostärke im Alkohol gelöst bleibt. Es 
wurde filtrirt, mit Alkohol nachgewaschen und der Filter- 
rückstand nach dem Pressen bei 50 bis 60° getrocknet. 
Das Filtrat wurde mit Wasser versetzt. Es schied sich 
dann in verhältnissmässig kleinen Mengen ein weisser 
Niederschlag aus. Derselbe wurde gewaschen und ge- 
trocknet. 

Der in Alkohol unlösliche Antheil gab bei der Analyse 
folgende Zablen: 


96 procentiger 
Alkohol 


Aether Aetheralkohol Aceton Essigäther 


unlöslich löslich . löslich l. löslich l. löslich 
löslich schw. löslich . löslich l. löslich l. löslich 
Jöslich unlöslich . löslich l. löslich l. löslich 
löslich unlöslich l. löslich l. löslich l. löslıch 


1) 0,2535 g Substanz gaben 55,0 cc NO bei 14°C. und 

750 mm Barometerstand; in Procenten: 

12,76 N. 
2) 0,2610 g gaben 58 cc NO bei 15°C. und 748,5 mm 

Barometerstand; in Procenten: 

12,98 N. 

Das Präparat besteht also aus Pentanitrostärke. Der 
Flammpunkt liegt bei 160°C. Bei 60 bis 70° ist es stabil 
gegen Jodkaliumpapier. Es ist löslich in Aceton, Essig- 
äther und Nitrobenzol, in Aetheralkohol, unlöslich in Al- 
kohol und Aether. 

Im Gegensatze zu der Tetranitrostärke, welche beim 
Kochen in Wasser zusammenbackt, bleibt die Pentanitro- 
stärke pulverförmig. Sie löst sich in concentrirter Schwefel- 
säure bei Wasserbadtemperatur zu einer braunrothen Flüssig- 
keit auf, welche Dämpfe von NO,H entwickelt, sie löst 
sich aber auch schon in kalter Schwefelsäure unter Bil- 
dung von Stärkeschwefelsäure. Wasser scheidet aus der 
Lösung keinen Niederschlag aus. In concentrirter Natron- 
lauge löst sie sich mit gelbrother Farbe. Sie ist leicht 
löslich in concentrirter Salpetersäure und kann daraus mit 
Wasser unverändert gefällt werden. In heisser Salzsäure 
löst sie sich unter Entwicklung von Chlor. 

Der in Alkohol lösliche Antheil gab bei der Analyse 
Zablen, welche für Tetranitrostärke sprechen: 

0,2635 g Substanz gaben 47,2 cc NO bei 16°C. und 
748 mm Barometerstand; in Procenten: | 

10,45 N. 

Das Präparat zeigte in allem die Eigenschaften der 
von Bechamp entdeckten alkohollöslichen Tetranitrostirke. 

Ein mit Kartoffelstärke ausgeführter Versuch ergab 
folgendes Resultat: 

1 Th. trockene Kartoffelstärke wurde in die 30fache 
Menge Salpeterschwefelsäure (1: 3,5) eingetragen, mehrere 
Tage stehen gelassen, dann in Wasser gegossen und das 
Product in der zuletzt beschriebenen Weise gewonnen. 

Das blendend weisse Pulver zeigte die Zusammen- 
setzung der Pentanitrostärke: 

1) 0,302 g gaben 66,25 cc NO bei 18°C. und 726 mm 

Barometerstand; in Procenten: 

12,50 N. 
2) 0,2605 g gaben 57,5 ce NO bei 15°C. und 726 mm 

Druck; in Procenten: 

12,49 N. 


Das mikroskopische Bild der aus Kartoftelstärke dar- 
gestellten Pentanitrostärke zeigen die Fig. 4a bis dd in 
300facher Vergrösserung. Die Körner zeigen auf deren 
Oberseite (Fig. 4b) Löcher, auf deren Unterseite (Fig. 4a 
und 4d) tief einschneidende Rillen. Die Schichtung ist 
verloren gegangen. Das Product löst sich in Aetheralkohol, 
in Essigäther, Aceton und Nitrobenzol, ist unlöslich in 
Alkohol und in Aether. Der Flammpunkt liegt bei 121° C. 
Bei 60 bis 70° verhält sich das Präparat dem Jodkalium 
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papier gegenüber nicht stabil. Es gleicht in allen Eigen- į 
schaften der aus Reisstärke dargestellten Pentanitrostärke 
und ist auch identisch mit ihr. Der niedere Flammpunkt. 
mag von Spuren Schwefelsäure herrühren, die aus dem Prii- 
parat beim Auswaschen nicht entfernt werden konnten. 


Hexanitrostärke. 
C,H,,0,(0NO,),. 

Hexanitrostärke ist der wesentliche Bestandtheil in 
einem Nitrostärkepräparat, welches wie nachsteht gewonnen 
wurde: 

40 g trockene Stärke werden bei gewöhnlicher Tempe- 
ratur innerhalb '/: Stunde in 400 g Salpetersäure von 
1,501 spec. Gew. eingetragen, 
umgerührt und in einem lan- 
gen Cylinder 24 Stunden ab- 
stehen gelassen. Dann wur- 
den der Lösung 220 g ent- 
nommen und während 15 Mi- 
nuten in 600 cc Schwefelsäure 
von 66° B. eingerührt. Dabei 
schied sich ein weicher thon- 

erdeähnlicher Niederschlag 

aus. Nach dem Einrühren 
liess man die Masse !/ Stunde 
lang stehen. Dann wurde die 
Masse in viel Wasser einge- 
rührt. Nach dem Absitzen 
wurde der weisse Niederschlag 
auf einem Filter gesammelt, 
mit viel Wasser ausgewaschen, 
mit einigen Tropfen Soda- 
lösung behandelt, filtrirt, ge- 
presst und getrocknet. Aus- 
beute 26 g= 120 Proc. 

Das schneeweisse Pulver 
gab folgende Resultate bei 
der Stickstoffbestimmung: 

1) 0,270 g gaben 62 cc NO 
bei 8° C. und 737 mm 
Barometerstand; in Pro- 
centen: 


13,52 N. 
2) 0,265 g gaben 60,5 cc 
NO bei 13°C. und 737mm 


Barometerstand; in Pro- 
centen: 
13,25 N. 
Fig. 4. 3) 0,272 g gaben 61,5 cc 
Pentanitrostarke aus Kartoffel- NO bei 10°C. und 736 mm 
stärke (1:300). Druck; in Procenten: 
13,22 N. 


Daraus ergibt sich, dass das Präparat wesentlich als 
aus Hexa- und Pentanitrostärke zusammengesetzt zu be- 
trachten ist. Folgendes sind seine Eigenschaften: 

In Stanniol eingewickelt und mit dem Hammer auf 
einer eisernen Unterlage getroffen explodirt es. Der Flamm- 
punkt liegt bei 155° C. Es ist gegen Jodkaliumstärke- 
papier bei 60 bis 70°C. nicht stabil, es löst sich nicht in 
Weingeist von 96 Proc. auf, nicht in Aether, wohl aber 
in Aetheralkohol, in Aceton, Nitrobenzol, Essigäther sehr 
leicht. Das Product löst sich in kalter Schwefelsäure, 
wenn auch nicht leicht; leicht in 60° C. warmer Säure. 
Beim Erwärmen der klaren Schwefelsäurelösung auf 100° 
schlägt die Farbe in rothbraun um und es entwickelt sich 
Gas. Es löst sich leicht in concentrirter Salpetersäure, 
aber nicht in kalter Salzsäure. Beim Erwärmen geht 
schliesslich die Nitrostärke unter Entwicklung von Chlor 
in Lösung. In concentrirter Natronlauge findet Lösung 
mit gelber Farbe statt. 


Vergleich der Eigenschaften der verschiedenen 
Präparate. 


Aus Obigem geht hervor, dass simmtliche mit con- 
centrirter Schwefelsäure dargestellten Präparate die Eigen- 
schaft besitzen, schon bei 60 bis 70° oder bei längerem 
Lagern nitrose Dämpfe abzuspalten; dadurch ist ihr Werth 
für Sprengstoffzwecke so lange in Frage gestellt, bis es ge- 
lingt, sie in stabiler Form darzustellen. Da andererseits 
diejenigen Präparate stabil sind, welche nicht mit Schwefel- 
säure oder nur mit einer solchen dargestellt sind, welche 
nicht mehr sulfurirend wirken kann, so ist man versucht, 
die Unstabilität der mit concentrirter Schwefelsäure dar- 
gestellten Präparate der sulfurirenden Wirkung der letzteren 
zuzuschreiben. Es ist in der That nicht unmöglich, dass, 
wenn Stärke in Gegenwart von concentrirter Schwefelsäure 
nitrirt wird, ausser den Nitrogruppen auch Sulfogruppen 
ins Molekül eintreten, dass sich beispielsweise ein Körper 

CH, 0,(0.NO,),.O.SO;H 
wenn auch in Spuren bilden könnte, dem Präparate sich 
beimengt und in Folge dessen die Unstabilität desselben 
bedingt. 

In untenstehender Tabelle sind die Eigenschaften der 
von mir dargestellten Präparate behufs Erleichterung des 
Vergleiches zusammengestellt. 


Darstellung eines rauchlosen Pulvers. 


Die stabile Nitrostärke eignet sich vereint mit Nitro- 
cellulosen — z. B. mit Nitrojute'’ — vorzüglich zur Dar- 
stellung rauchloser Pulver. 

Eine gute Vorschrift für die Darstellung eines rauch- 
schwachen Pulvers gebe ich im Folgenden: 


Ng) ¢ Vgl. O. Mühlhäuser, Die Jute, ein Rohstoff für Schiess- 
wolle, und D. ». J. 1892 288 88. 137. 


Flanın- š . A Aether- 
ere N-Gehalt | 96procentiger ; N ~eciok 
Dargestellt aus: unkt Stabilität = pra Aether alkohol | Essigäther 
5 en c in Proe. Alkohol 2:1 5 


1 Th. Salpetersäure, 5 Th. Schwefelsäure von 
70 Proc. Gehalt Wasser . 


1 Th. Salpetersäure; Wasser A ai 
1 Th. Salpetersäure, 3 Th. conc. Schwefelsiiure 
l, , BPa a n 
l , » B a a r 


stabıl 
stabil 
nicht stabil 
nicht stabil 
nicht stabil 


löslich unlöslich löslich löslich 

löslich unlöslich löslich löslich 

unlöslich unlöslich löslich löslich 

unlöslich unlöslich löslich löslich 

13,32 unlöslich unlöslich löslich löslich 
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Man befeuchtet 

6 g Nitrojute und 

2 g Nitrostärke 
in einem Porzellanmörser mit der nöthigen Menge Essig” 
iither, arheitet die Mischung längere Zeit bis zum Ver- 
schwinden aller Knétchen durch, walzt die Masse zum 
dünnen Kuchen aus, trocknet genügend und bringt den- 
selben in Blättchenform. Nach dem vollständigen Trock- 
nen bei 50 bis 60° erhält man das Pulver in rehbraunen 
Blättchen. 

Dieselben wurden analysırt und hatten folgenden 
N-Gehalt: 

0,254 g Substanz gaben 52,0 ce NO bei 14° C. und 
721,5 mm Barometerstand; in Procenten: 

11,54 N. 

Der Flammpunkt des Pulvers liegt bei 160° C.; gegen 
Jodkaliumstärkepapier verhält sich das Pulver bei 60 bis 
70° stabil. 

Stuttgart, im März 1892. 

Chemisch-technologisches Laboratorium der techn. Hochschule. 


Zur Bildung des Erdwachses. 


Von H. Kast und S. Seidner. 


Das häufig beobachtete Zusammenvorkommen, wie 
nicht minder die Uebereinstimmung in der Zusammen- 
setzung von Erdöl und Erdwachs liessen es von jeher sehr 
wahrscheinlich erscheinen, dass zwischen beiden Natur- 
producten nahe genetische Beziehungen beständen. 

Ohne das Vorhandensein positiver Beweise fand die 
Anschauung allgemeine Verbreitung und Geltung, das Erd- 
wachs sei ein durch Destillation oder Verdunstung ge- 
bildeter Erdölrückstand, und nur über die diesen Vorgang 
begleitenden Nebenumstiinde gehen die Meinungen etwas 
aus einander. 

Von wesentlich anderem Gesichtspunkte betrachtet 
Zaloziecki' das Verhältniss des Erdöles zum Erdwachs und 
die Art der Entstehung des letzteren aus dem ersteren. 
Er weist dem Erdwachs eine Zwischenstellung zwischen 
dem ursprünglichen thierischen Fett einerseits und dem 
Erdöl andererseits an, derart,- dass er das Erdwachs als 
erstes Zersetzungsproduct des Thierfettes anspricht und 
sich das Erdöl aus dem Erdwachs entstanden denkt. 

Es ist nicht zu leugnen, dass die Zuloziecki’sche 
Bituminisationstheorie sehr viel Bestechendes hat, schon 
durch den Umstand, dass sie gestattet, die Bildung des 
Erdöles und Erdwachses aus thierischem Fett in analoger 
Weise zu erklären, wie die Umwandlung des Torfes in 
Braunkohle und dieser in Steinkohle Eine, wenn auch 
nur indirecte Stütze gewinnt ferner jene Theorie an- 
scheinend durch die Thatsache, dass es nicht gelungen ist, 
auf irgend welche Weise künstlich einen Erdölrückstand 
herzustellen, welcher die Eigenschaften des Ozokerits be- 
sessen hätte. 

Wir theilen in Folgendem in Kürze eine Beobachtung 
mit, welche aufs Neue den Zusammenhang zwischen Erd- 
wachs und Erdöl erkennen lässt und vielleicht auch zur 
Klärung der Frage nach der Bildung des Erdwachses bei- 
tragen kann. 

Dem Chemiker der Petroleumraffinerie vorm. Aug. Korff 


1 Zaloziecki, Zur Bildung von krdöl und Erdwachs (D. p. J., 
1891 280 134 u. ff). 
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in Bremen, Herrn Dr. Kissling, verdanken wir ein Präparat, 
welches derselbe aus Cylinderölen, die durch Eindicken 
amerikanischen Rohöles erhalten waren, hergestellt hat. 
Die Substanz war von dunkelgelber Farbe, wachsartiger 
Consistenz, undeutlich strabligem Bruche, liess sich zwischen 
den Fingern kneten und zeigte überhaupt im Aeusseren 
die grösste Aehnlichkeit mit Erdwachs. Die Darstellungs- 
weise ist die folgende: Ein grösseres Quantum (mehrere 
Centner) helles, durch Filtration über Knochenkohle ge- 
reinigtes, amerikanisches Cylinderöl wurde längere Zeit 
auf etwa 120° erwärmt. Es scheidet sich ein Schlamm 
ab, welchen man mehrmals mit Benzin versetzt und wieder- 
holt decantirt; es gelingt auf diese Weise die flüssigen 
Antheile von den festen zu trennen. Schliesslich werden 
die letzteren mehrmals aus Benzin umgelöst. 

Wie uns Herr Dr. Kissling mittheilte, findet sich diese 
Substanz, welche auch als „amorphes Paraffin" bezeichnet 
wird, in fast allen amerikanischen Rohölen und scheidet 
sich bei Abkühlung derselben in leichten, lange suspendirt. 
bleibenden Flocken ab. Auf dem Boden der grossen Roh- 
öltanks findet sich stets ein Schlamm, welcher den be- 
schriebenen Körper in beträchtlicher Menge enthält und 
welcher bei der Aufarbeitung Destillate liefert, die reich 
an krystallisirtem Paraffin sind. 

Nach dem Verhalten und den mitgetheilten Eigen- 
schaften unterlag es für uns keinem Zweifel, dass der 
fragliche Körper als Erdwachs anzusprechen sei. Durch 
das mehrmalige Umlösen in Benzin war derselbe zu einem 
Reinheitsgrad gebracht, welcher etwa demjenigen des sogen. 
halbgebleichten Erdwachses entsprach. Thatsächlich konnten 
wir auch eine geradezu überraschende Uebereinstimmung 
in den Eigenschaften dieses Erdwachses aus Erdöl und 
einer Probe halbgebleichten Boryslawer Erdwachses, welche 
der hiesigen chemisch-technischen Sammlung entnommen 
war, constatiren. Das specifische Gewicht des Erdwachses 
aus Erdöl beträgt 0,915 bei 18° (nach Schädler schwanken 
die specifischen Gewichte verschiedener Erdwachssorten 
von 0,845 bis 0,930); die Löslichkeitsverbältnisse in ver- 
schiedenen Lösungsmitteln sind für beide Proben voll- 
ständig gleich; der Schmelzpunkt des Erdwachses aus 
Erdöl liegt bei 80,5°, jener des halbgebleichten Erdwachses 
zwischen 78 bis 79°; löst man beide Substanzen in der 
Wärme in Brennpetroleum (Kaiseröl), so dass nach dem 
Erkalten wieder Ausscheidung stattfindet, so schmilzt der 
Niederschlag aus der Lösung des Erdwachses aus amerika- 
nischem Erdöl bei 74°, derjenige aus der Lösung des Erd- 
wachses von Boryslaw bei 72°. Auch die Elementar- 
zusammensetzung beider Erdwachsarten ist völlig gleich: 


Erdwachs 
aus Erdöl von Boryslaw 
CC... 202 . 85,89 85,48 Proc. 
H.. . . . 1469 14,48 
100,08 99,96 Proc. 


Hierdurch ist der Nachweis geführt, dass Erdwachs als 
solches im amerikanischen Erdöl gelöst enthalten ist. Wır 
zweifeln nicht, dass sich dasselbe ebenso in Erdölen an- 
derer Provenienz, wenn auch vielleicht in wechselnden 
Mengen, wird auffinden lassen. 

Die Thatsache des Vorhandenseins von Erdwachs im 
rohen Erdöl steht in gutem Einklang mit der Annahme, 
das Erdwachs sei ein bei der Verflüchtigung leichterer 
Bestandtheile hinterbliebener Erdölrückstand, 
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Allerdings scheint, wie erwähnt, gegen diese Auffassung 
der Umstand zu sprechen, dass künstlich erhaltene Erdöl- 
rückstände äusserlich sehr verschieden von dem natür- 
lichen Erdwachs sind. Es bleibt aber zu berücksichtigen, 
dass die Bedingungen, unter welchen sich das Erdwachs 
in der Natur gebildet hat, zweifellos wesentlich andere 
waren als diejenigen, welche seither bei der Darstellung 
von Erdölrückständen im Laboratorium eingehalten wurden. 
Der Concentrationsvorgang, welcher zur Bildung des Erd- 
wachses führte, ist, wenn auch begleitet von Zersetzungen, 
in der Natur jedenfalls weiter vorgeschritten, als dies bei 
Versuchen im Kleinen zu erreichen möglich war. 

Auch Engler und Böhm sprechen sich in ihrer in- 
teressanten Arbeit: Ueber die chemische Natur des Vaselins? 
dahin aus, „dass die (in rohen Erdölen) vielfach wahr- 
genommenen festen Kohlenwasserstoffe ihrer chemischen 
Natur nach vielmehr mit dem Erdwachs übereinkommen.“ 
Diese Annahme hat durch unsere Beobachtung ihre volle 
Bestätigung gefunden. 

Weniger einfach erklärt sich das Vorkommen von 
Erdwachs im Erdöl, wenn man mit Zuloziecki annimmt, 
dass sich Erdöl aus Erdwachs gebildet habe. Es ist nicht 
einzusehen, wie in das flüchtige Zersetzungsproduct Erd- 
wachs gelangen soll, welches doch selbst nicht unzersetzt 
flüchtig ist. 

Auch der von Zaloziecki gemachte Vorbehalt, dass 
Erdwachs und Erdöl sich unter Umständen gleichzeitig 
gebildet haben, scheint uns die Erklärung nicht zu er- 
leichtern. Nach wie vor bleibt es schwer verständlich, 
wie trotz einer unter dem Einfluss von Wärme bewirkten 
Dislocation des Erdöles sich Erdwachs im Oele vorfinden 
kann. Jedenfalls bedarf es noch eingehender Untersuchung 
des chemischen Charakters des Erdwachses, ehe man zu 
einem abschliessenden Urtheil über den Bildungsvorgang 
dieses Körpers kommen wird. 

Karlsruhe, technische Hochschule, April 1892. 


Fr. R. Simms’ selbstkassirende Telephonvorrichtung. 


Abweichend von anderen selbstkassirenden Telephonein- 
richtungen (vgl. z.B. Mix und Genest 1892 284 * 37) ist die für 
Frederick R. Simms in Hamburg patentirte Vorrichtung (* D.R. P. 
Kl. 21 Nr. 59385 vom 12. Februar 1891) darauf berechnet, 
von jedem an ein Telephonnetz angeschlossenen Theilnehmer 
für jedes von ihm geführte Gespräch eine bestimmte Gebühr in 
Forın einer Münze oder einer Marke zu erheben. Es soll so 
die Ungerechtigkeit ausgeglichen werden, welche beim Erheben 
eines gleichen jährlichen Betrags von allen Theilnehmern darin 
gefunden wird, dass weder die Grösse des Netzes, noch der 
Umfang von dessen Benutzung seitens der einzelnen Theilnehmer 
berücksichtigt wird. 

Simms bevorzugt die Benutzung von Marken, welche mit 
Nuthen versehen sind, und letztere müssen dann genau den 
Vorsprüngen entsprechen, welche in dem Einwurfsschlitze an- 
zubringen sind. Die Marken können in geschlitzten Rohren am 
Kasten aufbewahrt werden, aus denen immer die unterste Marke 
herausgezogen werden kann. Das Einwerfen einer Marke ver- 
anlasst einen Glockenschlag auf eine Glocke, welcher durch ein 
Mikrophon nach dem Vermittelungsamte gemeldet wird. Es 
wird auf diese Weise die Zahlung der Gebühr der Controle des 
Beamten unterstellt. Können Gespräche im Stadtnetze und in 
‘einem Fernnetze geführt werden, so haben zweierlei Marken 
zur Verwendung zu kommen, welche verschiedene Glockentöne 
hervorbringen. 

Am einfachsten streift die Marke oder Münze gleich selbst 
die Glocke, welche sie zum Ertönen zu bringen hat. 

Zweckmässiger wird am Hammer der Glocke ein Spann- 
werk mit Gewicht, oder mit Feder, oder mit sonst einer Kraft 


? D, p. J, 1886 262 526. 
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angeordnet, das beim Anhiingen des Telephons an seinen Haken 
mittels eines Hebels das Spannwerk wieder spannt; dabei fängt 
sich ein an der Nabe des Hammers angebrachter Stift an einem 
Hebel, welcher durch eine Feder hinter dem Stifte eingelegt 
wird, wührend die eingeworfene Marke auf den zweiten Arm 
des Hebels wirkt und ihn von dem Stifte emporhebt, so dass 
nun der Hammer auf die Glocke schlagen kann. Bei Stadt- 
gesprüchen veranlasst die Marke bloss einen Schlag auf eine 
kleinere Glocke. Bei Ferngesprächen ist die grössere Marke in 
einen andern Schlitz einzuwerfen, geht darin an zwei verschie- 
denen Hebeln vorüber und veranlasst zwei rasch auf einander 
folgende Schläge auf die kleinere und auf eine grössere Glocke. 
Die Münze oder Marke fällt aus dem Schlitz in einen ver- 
schlossenen Sammelbehälter, welcher von Zeit zu Zeit aus- 
gewechselt wird; ausser dem Schlitze, durch welchen die Marken 
eintreten, ist in seinem Deckel noch ein zweiter Schlitz vor- 
handen, durch welchen hindurch beim Abziehen des Behälters 
eine federnde Klinke auf eine drehbare Platte wirkt und die- 
selbe so weit dreht, dass sie den Einfallsschlitz verschliesst und 
dann durch eine federnde Klinke festgelegt wird. 

Spannwerk nebst Glocke und Mikrophon können weggelassen 
werden, wenn man die eingeworfene Marke auf einen mit einer 
Contactfeder versehenen Hebel wirken und einen Strom nach 
dem Amte senden lässt. 

Bei einer anderen Anordnung wirkt die Münze, wenn sie 
in den Schlitz eingesteckt wird, auf einen Hebel und spannt 
durch ihn eine Feder, welche nach dem Durchgange der Münze 
durch den Schlitz den Hammer auf die Glocke schlägt. An 
dem Hebel für Ferngesprüche aber wird dabei noch eine Sper- 
rung angebracht, welche die Münze erst wieder lässt, wenn sie 
auf dem Sperrhebel ankonmt; die beiden Glockenschläge folgen 
daher wieder in einem gewissen Abstande von einander. 

Natürlich können auch zwei ganz getrennte Einwürfe und 
Schlitze für die Marken angeordnet werden. Ferner liesse sich 
zu weiterer Controle der Benutzung des Telephons ein Zähl- 
werk anbringen. 


Elektrische Beleuchtung durch die Kraft des Windes. 

Wie Engineering mittheilt, ist kürzlich in der Müllerei der 
Herren 7. E. Carwardine und Co. in der City-Road, London 
E. C., eine elektrische Beleuchtungsanlage errichtet worden, 
deren Kraftquelle ein Windrad bildet, das auf dem Dache des 
Gebäudes errichtet ist. Dieses Windrad hat einen Durchmesser 
von 9 m, ist von Alfred Williams und Co. geliefert worden 
und nach Jl/alladay's Bauweise eingerichtet, ist also mit 
einer Regulirvorrichtung versehen, welche bewirkt, dass, wenn 
die Geschwindigkeit eine bestimmte Anzahl von Umdrehungen 
in der Minute übersteigt, die Flügel sich ausrücken, indem sie 
sich ‚parallel zur Windrichtung stellen. Ausser der Dynamo 
treibt die Mühle noch zwei Mühlsteine und einen Aufzug. Die 
Dynamomaschine, vom Zlwell-Parker-Typus mit Nebenschluss- 
wickelung, hat eine Maximalleistung von 40 Amp. und 80 Volt. 
Auf der Ankerspindel sitzt ein Federregulator, welcher einen 
Daumen bethätigt, der durch Hingleiten über eine Anzahl von 
Contactstiicken Spulen des Nebenschlusses ein- oder ausschaltet, 
um bei wachsender Geschwindigkeit die Stärke des magnetischen 
Feldes zu reduciren und dadurch die Spannung ziemlich con- 
stant zu erhalten. Die Dynamo wird zur Ladung einer Zellen- 
batterie verwendet. In den Ladestromkreis ist ein einfacher 
automatischer Ausschalter eingeschaltet, um, wenn die elektro- 
motorische Kraft zu gering wird, die Zellen auszuschalten. 
Ein zweiter Ausschalter tritt in Thitigkeit, wenn die Geschwin- 
digkeit zu hoch wird, und schliesslich ist noch zur Vervoll- 
ständigung der Regulirung eine Anzahl von Widerstandsspulen 
angeordnet, welche, wenn erforderlich, mit der Hand in den 
Ladestromkreis eingeschaltet werden und dadurch den auto- 
matischen Zellenschalter bei der Regulirung des die Zellen 
durchtliessenden Stromes unterstützen. Die elektrische Anlage 
ist von der Wenham Company, Ld., in London ausgeführt 
worden. (Durch Elektrotechnische Zeitschrift. 


Loth für Aluminium. 

Nach dem englischen Patente Nr. 540 vom 11. Januar 1892 
benutzt A. Rader in Christiania zum Löthen von Aluminium 
eine Legirung, bestehend aus 50 Gew.-Th. Cadmium, 20 Th. 
Zink, 30 Th. Zinn. Bei der Herstellung dieser Legirung soll 
zuerst das Zink geschmolzen, dann Cadmium und endlich das 
Zinn eingesetzt werden. Ein grösserer Zusatz von Cadmium 
soll die Löthstelle fester machen, ein Mehrgehalt von Zink die 
Leichtigkeit des Löthens befördern, ein Mehrgehalt von Zinn 
macht die Löthstelle politurfiihig. Die Farbe des Lothes soll 
der des Aluminiums ähnlich sein. 
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Neuere Schieberconstructionen für Dampf- 
maschinen. 
Mit Abbildungen. 


Die beinahe ausschliessliche Verwendung hin und her 
gehender Schieber mit vollständiger oder wenigstens theil- 
weiser Entlastung bei den zur Dampfvertheilung schnell- 
laufender Motoren dienenden Steuerungen führte zu einer 
grossen Vervollkommnung dieser Abschlussorgane und 
auch zu neuen Schieberconstructionen, über welche in dem 
Nachfolgenden berichtet werden soll. 

Unter den entlasteten Schiebern haben sich namentlich 
die Kolbenschieber #usserst zuverlässig erwiesen und finden 
aus diesem Grunde eine immer grössere Verbreitung, wäh- 
rend keine Construction entlasteter Flachschieber, obgleich 
auch hier verschiedene Verbesserungen erdacht und er- 
probt worden sind, bisher einen durchschlagenden Erfolg 
erreichte. 

Flachschieber. 

J. Mc Donald in Tokio, Japan, ist in England eine 
besonders für Locomotivstenerungen geeignete Schieber- 
entlastung patentirt worden, welche nach der, Industries 
1891 entnommenen Abbildung (Fig. 1) aus einem Schie- 
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Fig. 1. 
Schieberentlastung von Mc Donald. 


ber A besteht, dessen Ausströmkammer so breit als möglich 
gehalten und auf dem Rücken des Schiebers durchbrochen 
ist; in diese Oeffnung legt sich ein Rahmen B, der behufs 
dampfdichten Abschlusses, ebenso wie auch der Schieber A 
mit je einer umlaufenden Nuth versehen ist, in denen 
Liderungen CC liegen, welche durch Federn DD oder 
durch den Dampf selbst gegen ihre Dichtungsflächen ge- 
drückt werden. Auf der Innenseite des Schieberkasten- 
deckels ist parallel zur Schiebergleitfläche eine Platte Æ 
befestigt, gegen welche der Rahmen B durch Federn an- 
gedrückt wird, so dass kein Dampf durch den Schieber 
in den Cylinder eintreten kann. Die Platte E ist ferner 
mit einer mittleren Bohrung versehen, durch welche nach 
erfolgtem Oeffnen des auf dem Schieberkastendeckel auf- 
geschraubten Ventiles @ atmosphärische Luft über den 
Schieber A treten kann. Hierdurch wird erreicht, dass, 
wenn der Dampf nach dem Cylinder abgesperrt ist und 


Luft in denselben gelangt, welche ein etwa vorhandenes 
Dinglers polyt. Journal Bd. 284, Heft 7. 18920. 
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Vacuum vernichtet, sich die Maschine dennoch ungezwungen 
bewegen kann. 

Wenn das Ventil @ geschlossen wird, arbeitet der 
Schieber wie ein gewöhnlicher Muschelschieber. 

Bei der in Fig. 2 und 3 ersichtlichen Schieberentlastung 
von W. C. Church in London ist nach Engineering vom 
1. Mai 1891 die mit seitlichen und inneren Flanschen 
versehene Platte #' mittels Stiftschrauben auf dem Cylinder 
befestigt. Die inneren Kanten des Schiebers reguliren die 
Einströmung des durch die Kanäle P} und P} in den 
Cylinder tretenden Dampfes, während die äusseren Kanten 
desselben zur Regulirung des Ausströmdampfes dienen. 

Der Kesseldampf tritt durch das Rohr S und eine 
mittlere Oeffnung P in das Innere des Schiebers, dessen 
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Fig. 2. 
Schieberentlastung von Church. 


Fig. 3. 


erhöhte Seitenwandungen einen federnden Ring R tragen, 
der behufs dampfdichten Abschlusses eines übergreifenden 
Rahmens C leicht abgerundete Aussenkanten besitzt. Der 
vorstehende mittlere Theil des Rahmens C legt sich in 
eine auf dem Schieberrücken angebrachte Vertiefung und 
ist, damit kleine Schwankungen des Schiebers stattfinden 
können, ringsum ebenfalls leicht abgerundet; eine Spiral- 
feder drückt den Rahmen gegen den Schieberkastendeckel C. 
Der Rahmen ist ferner, um die Druckfläche für den im 
Schieberkasten befindlichen Auspuffdampf zu vergrössern, 
mit vorstehenden Flanschen und, damit ein Entweichen 
des etwa zwischen die reibenden Flächen getretenen Dampfes 
möglich ist, auf seiner oberen Fläche mit einer kreis- 
förmigen Nuth und seitlichen Aussparungen versehen. 
Um zu schnelle Abnutzungen der Gleitflächen hei 
hohen Dampfdrücken zu vermeiden, hat H. Hanna in In- 
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Fig. 4. 
Flachschieber von Hanna. 


Fig. 5. 


dianapolis, Nordamerika, nach Mittheilungen in Engineering 

1890 die in den Abbildungen (Fig. 4 und 5) ersichtliche 

Einrichtung getroffen. Der Schieber A besitzt die Gestalt 

eines Paralleltrapezes und bewegt sich in einem mit vier 

Aussenrippen versehenen Gehäuse C; dasselbe ist mittels 
19 
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Bolzen g auf der Tragfliche des Schiebers fest gemacht 
und mit Kanälen für die Ein- und Ausströmung des 
Arbeitsdampfes versehen, welche denjenigen im Cylinder 
entsprechen. Damit ein Abheben des Gehäuses von der 
Schiebergleitfläche bei übermässigem Druck und Conden- 
sationswasser im Cylinder der Maschine möglich ist, sitzen 
die Köpfe der Schrauben g nicht auf, sondern lassen noch 
etwas Spielraum zwischen sich und dem Gehäuse, und um 
ein Zurückgehen des letzteren auf seinen Sitz zu sichern, 
sind am Schieberkastendeckel befestigte Federn h an- 
geordnet oder an deren Stelle kleine Federn unter die 
Köpfe der Bolzen g gelegt. 

Um auch die vom Eigengewicht des Schiebers her- 
rührenden Abnutzungen zu vermeiden, sind in der Schieber- 
gleitfläche kleine Oeffnungen i vorgesehen, welche durch 
Bohrungen j mit dem Dampfraume in Verbindung stehen. 

In ähnlicher Weise bewirken auch J. Marshall und 
R. Wigram in Leeds nach Engineering vom 24. April 1891 
die Entlastung des Grund- und Expansionsschiebers einer 
Doppelschiebersteuerung dadurch, dass sie den ersteren 
kastenförmig ausbilden und letzteren in die Oeffnung des 
Grundschiebergehäuses hineinlegen. Eine in Nuthen des 
Schieberkastendeckels liegende, durch von aussen mittels 
Schrauben nachstellbare Federn gegen das Schiebergehäuse 
gedrückte Liderung dient zur Herbeiführung eines dampf- 
dichten Abschlusses. Der Raum zwischen dem Schieber- 
gehäuse, dem Schieberkastendeckel und der Liderung steht, 
um das erstere zu entlasten, mit dem Condensator oder 
der Atmosphäre in Verbindung. American Machinist vom 
9. October 1890 bringt die in den Abbildungen (Fig. 6 
und 7) ersichtlichen Entlastungsconstructionen für Flach- 
schieber, die aus ähnlichen Ausführungen ja wohl bekannt 
sein werden. 

Behufs Entlastung eines gewöhnlichen Muschelschiebers 
ist derselbe mit einem schmalen Liderungsring M (Fig. 6) 
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Grund- und Expansionsschieber von Marshall und Wigram. 


umgeben und über denselben ein Rahmen L gelegt, wel- 
cher durch kleine zwischen ihm und Vorsprüngen des 
Schiebers liegende Federn dampfdicht gegen den Schieber- 
kastendeckel gedrückt wird. Eine im Schieberrücken an- 
gebrachte Oeffnung N hält den Raum über dem Schieber, 
um eine Ansammlung von gespanntem Dampf zu verhüten, 
in steter Verbindung mit dem Ausströmkanal. Fig. 7 
veranschaulicht einen theilweise entlasteten D-Schieber 
mit zwei Ausströmkammern. Der frische Dampf gelangt 
durch eine mittlere Oeffnung des Cylinders in den aus- 
gehöhlten Raum des Schiebers und von hier je nach Stel- 
lung des letzteren in einen der beiden nach den Cylinder- 
enden führenden Kanäle. Um den Schieber zu entlasten, 
ist der Schieberkasten mit gespanntem Dampf angefüllt, 


dessen Spannung in einem passenden Verhältniss zum 
Kesseldampf stehen muss. Um dies zu erreichen, sind 
besondere, am besten selbsthätig wirkende Regulirvorrich- 
tungen nöthig, doch lässt sich ein Ueberdruck im Schieber- 
kasten schon dadurch vermeiden, dass man nach dem 
Dampfraume und der Auspuffkammer hin kleine Boh- 
rungen im Schieber anbringt, durch welche nun allerdings 
fortwährend Dampf strömt, was nicht gerade als zweck- 
mässig betrachtet werden kann. 

Bei der Schieberentlastung von E. Thomas in Kansas 
(Nordamerika) besitzt der Schieberkastendeckel D (Fig. 8 
und 9) nach Mittheilung in Engineering vom 24. Juli 1891 
auf seiner Innenseite eine Aussparung von genügender 
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Fig. 8. 
Schieberentlastung von Thomas. 


Tiefe, in welche sich eine regulirbare Platte F und zu- 
sammendrückbare Liderung E legt; die Platte F wird 
durch Schrauben g (Fig. 9), welche durch diese und die 
Liderung E gehen und im Deckel D durch Muttern h ge- 
sichert sind, in ihrer Lage gehalten. Ueber die Schrauben- 
bolzen g greifen eichelförmig gestaltete Muttern G mit Aus- 
höhlungen g,, welche in den Deckel D streng eingeschraubt 
sind und, indem sie auf die Muttern A drücken, ein 
Lockerwerden derselben verhüten. Die Liderung E 
dient dazu, jedes Eintreten von Dampf zwischen der 
Platte # und dem Schieberkastendeckel D zu verhüten. 
Eine Stange J ist mit dem Schie- 
ber H verbunden und nach aussen 
durch eine Stopfbüchse AR ab- 
gedichtet. 

Auf dem Rohr M sitzt bebufs 
Schmierung des Schiebers H ein 
mit Oel gefüllter Bebälter. 
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Kolbenschieber. 


Bei den mit Liderungsringen 
arbeitenden Kolbenschiebern sind 
erstere gewöhnlich um den Kol- 
ben selbst herumgelegt, sowie 
zwischen diesem und der angren- 
zenden Fläche des Schieberkastens 
Büchsen eingesetzt, welche, um die 
Liderungsringe beim Ueberschrei- 
ten ihrer ringförmigen Oeffnungen 
zurückzuhalten, mit Rippen ver- 
sehen sind, die quer in den Oeff- 
nungen liegen und so deren 
wirksame Fläche verringern bezieh. die Abmessungen des 
ganzen Schiebers vergrössern. 

C. May in Philadelphia sucht diesen Uebelstand durch 
die nachstehend beschriebene Schieberconstruction zu ver- 
meiden. In der, Industries vom 4. September 1891 S. 238 
entnommenen Abbildung (Fig. 10) ist A der seitlich am 
Cylinder angegossene Schieberkasten, in welchem ring- 
förmige, nach den Cylinderenden führende Oeffnungen B 
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Fig. 10. 
Schieberconstruction von May. 
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liegen. Auf der Schieberstange C sind zwei Kolben- 
schieber D befestigt, welche die Regulirung des durch E 
eintretenden und nach vollbrachter Arbeit im Cylinder 
durch die Oeffnungen F ins Freie oder in einen Conden- 
sator entweichenden Kesseldampfes besorgen. Auf beiden 
Seiten der Dampföffnungen B sind ferner ringförmige 
Nuthen im Schieberkasten angebracht, in welche sich 
Liderungsringe legen, die durch an den Kolben D sitzende 
Flügel J in ihrer Stellung festgehalten werden und, um 
ungleiche Abnutzungen der Ringe zu verhüten, spiral- 
förmig oder schräg zur Kolbenachse angeordnet sein können 
(vgl. auch Engineering vom 28. August 1891). 

Mit Hilfe des Kolbenschiebers von C. Mellin in Rich- 
mond, Nordamerika, lässt sich nach Industries vom 
14. August 1891 S. 167 bezieh. Engineering 1891, ein 
schnelles Ein- und Ausströmen des Dampfes erreichen. 

An jedem Cylinderende befinden sich zwei Oeffnungen 
A und B (Fig. 11), entsprechend den ringförmigen Oefl- 
nungen A und B im Schieberkasten C, welche letztere 
durch die Kanäle # mit einander in Verbindung stehen. 
Der Kolbenschieber besteht aus zwei Hälften D, die sich 
in eingesetzten Büchsen ihrer Gehäuse hin und her be- 
wegen und in solcher Entfernung auf der Schieberstange 
befestigt sind, dass zwischen ihnen ein genügend grosser 
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Fig. 11. 
Kolbenschieber von Mellin. 


Raum J für den Auspuffdampf verbleibt. Der an den 
äusseren Enden des Schieberkastens einströmende Kessel- 
dampf geht durch die Oeffnungen A direct und durch die 
in jeder Kolbenhälfte angebrachten Durchlässe G, die Oeff- 
nungen F und B indirect in den Cylinder. Aehnliche, mit 
den Oeffnungen J im Kolben verbundene Durchlässe H sind 
auch für den Auspuffdampf vorgesehen. Diese Durchlässe 
F und @ für den Ein- und Ausströmdampf kreuzen sich 
gegenseitig in der Weise, dass der frische Dampf von den 
Enden des Schieberkastens in die Oeffnungen B, sowie 
durch die Oeffnung F über die Ausströmöffnung J im 
Schieber gelangt, und gestatten dem wirksam gewesenen 
Dampf den Austritt aus den Oeffnungen A durch die 
Kolbenöffnung I über die Dampföffnungen F hinweg in 
den Auspuffkanal J. 

L. Brunton und G. Statter in West Drayton ist in 
England die Construction eines Kolbenschiebers patentirt 
worden, der in Verbindung mit dem Schieberkasten zur 
Regelung der Dampfvertheilung zweier oder auch mehrerer 
Cylinder dienen kann. Die Industries 1891 entnommene 
Abbildung (Fig. 12) zeigt den Schieber in Verbindung mit 
einer doppeltwirkenden Tandem-Verbundmaschine. A ist 
der unter dem Niederdruckcylinder B liegende Hochdruck- 
cylinder und beide Cylinder sind mit Kanälen C in der 
gewöhnlichen Anordnung versehen, welche durch ring- 
férmige Oeffnungen mit dem gemeinschaftlichen Schieber- 
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kasten D beider Cylinder verbunden sind; in diesem ist 
eine Büchse F' eingesetzt, welche gegenüber den ring- 
förmigen Oeffnungen ebenfalls mit solchen von passender 
Grösse versehen ist. Ausser diesen vier Oeffnungen besitzt 
die Büchse F jedoch noch drei andere Oeffnungen, von 
denen zwei FF mit dem Ausströmkanal, die dritte H 
mit dem Einströmrohr in Verbindung stehen. Der mit 
oder auch ohne en er Kolben N 
arbeitet wie ein gewöhnlicher m — 
Schieber mit Ueberdeckungen 
und Voreilungen von geniigen- 
der Grösse, und zwar regelt 
der Theil des Kolbens von J > 
bis K die Ein- und Ausströ- 
mung des Hochdruckcylin- 
ders A, während der Theil 
von L bis M dasselbe für den 
Niederdruckeylinder B be- 
sorgt. Die innere Höhlung 
des Kolbens und die ringför- 
migen Räume zwischen den 
Kolben KL und LP bilden 
den Zwischenbehilter für den 
aus dem Hoch- nach dem Nie- 
derdruckcylinder strömenden 
Dampf. 

Die Wirkungsweise des Schiebers ist folgende: 

Der in den ringförmigen, zwischen den Kolben J 
und K liegenden Raum geströmte Dampf tritt bei der 
Bewegung des Schiebers abwechselnd oben oder unten in 
den Hochdruckcylinder, während der in dem letzteren 
wirksam gewesene Dampf in das Innere des Kolbens tritt 
und von hier durch die Oeffnungen des zwischen den 
Kolben L und P gelegenen Theiles in den Niederdruck- 
cylinder strömt; der in diesem expandirte Dampf geht 
nach dem Durchstreichen des zwischen den Kolben L L 
und PM gelegenen ringförmigen Raumes nach dem Aus- 
puffkanal G. 

Die Erfinder beschreiben noch verschiedene Aenderun- 
gen an diesem Schieber, um denselben auch bei Verbund- 
maschinen mit Cylindern Seite an Seite und bei Dreifach- 
Expansionsmaschinen mit über einander liegenden Cylindern 
anordnen zu können. 

Der ebenfalls für Tandemmaschinen construirte Kolben- 
schieber von H. Cafield in Moristown zeigt nach der in 
Engineering vom 3. Juli 1891 S. 27 ersichtlichen Ab- 
bildung eine ähnliche Zusammensetzung und Wirkungs- 
weise; derselbe ist ebenso wie der nachstehend beschriebene 
Vertheilungsschieber der Doppelschiebersteuerung von 
Marshall und Wigram in Leed mit einer Anzahl von 
Kolben versehen, welche federnde Dichtungsringe tragen 
und in geeigneter Entfernung von einander über ein mit 
entsprechenden Oeffnungen versehenes cylindrisches Rohr 
gezogen sind. 

Einen anderen für Tandem-Verbundmaschinen vorge- 
schlagenen Kolbenschieber von F. Tosi in Legnano, Italien, 
bringt Engineering vom 4. September 1891. 

Es hat hier jeder Cylinder seinen besonderen Kolben, 
doch sind beide in demselben Schieberkasten untergebracht 
und auch auf einer gemeinschaftlichen Stange befestigt. 

Der Hochdruckkolben v (Fig. 13) zeigt die gewöhn- 
liche Anordnung derartiger Schieber, während der Nieder- 
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Kolbenschieber von Brunton und 
Statter. 
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druckkolben V eine der Führung des Dampfes entsprechende 
Form besitzt. Wäre der letztere ebenfalls wie der Hoch- 
druckkolben ausgebildet, so würde der Dampf gleichzeitig 
auf der Kurbelseite des Hochdruckcylinders und der oberen 
Seite des Niederdruckcylin- 
ders zur Wirkung kommen 
und umgekehrt, während 
jetzt der Dampf durch die 
ringförmigen Oeffnungen s 
und s} an den S&ussersten 
Enden der Büchse / in den 
Niederdruckcylinder ge 
langt. 

Die auf der Abbildung 
ersichtlichen Pfeile zeigen 
den Ein- und Austritt des 
Dampfes für beide Cylinder 
und zwar in dem Augen- 
blicke, wo die Kurbel sich 
in ihrer oberen Todtpunkt- 
lage befindet. 

S. Marshall und R. 
Wigram in Leed benutzen zur Regelung der Ein- und 
Ausströmung des Dampfes in Zweicylindermaschinen (Com- 
pound- oder Zwillingsmaschinen) mit gekuppelten Cylindern 
zwei in einander liegende Kolbenschieber, deren Construc- 
tion aus der, Industries vom 26. Juni 1891 entnommenen 
Abbildung (Fig. 14) hervorgeht. 

Der zwischen den beiden Cylindern liegende aus- 
gebohrte Raum nimmt eine Büchse A auf und ist mit 


Fig. 13. 
Kolbenschieber von Tosi. 


Fig. 14. 
Kolbenschieber von Marshall u. Wigram. 


ringförmigen Oeffnungen, die mit den zu den Cylinder- 
enden führenden Kanälen in Verbindung stehen, sowie in 
der Mitte mit einer grösseren Oeffnung für den Ausström- 
dampf versehen. Die Büchse A besitzt eine Anzahl ge- 
bohrter Löcher und in derselben bewegt sich der röhren- 
förmige Vertheilungsschieber B, welcher eine Anzahl von 
Kolben trägt, die sämmtlich mit federnden Liderungs- 
ringen umgeben sind. In dem Schieber B bewegt sich 
der ebenfalls als Kolbenschieber ausgebildete Expansions- 
schieber C. Die den Vertheilungsschieber B mitnehmende 
Stange D ist hohl und in dieser Höhlung liegt die mit 
dem Expansionsschieber verbundene Stange E; beide 
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Stangen werden in geeigneter Weise mittels Excenter oder 
Daumen hin und her bewegt. Der frische Dampf tritt an 
den beiden Enden des Schieberkastens in diesen, sowie 
den mittleren Theil des Expansionsschiebers C und durch 
Oeffnungen in letzterem sowie ähnliche Oeffnungen des 
Vertheilungsschiebers und die in der Büchse A befind- 
lichen Bohrungen zu den bezüglichen Cylinderenden, wie 
dies im Uebrigen die Abbildung zur Genüge erkennen lässt. 

P. Brotherhood in Lambeth erhielt nach Engineering 
1891, unter Nr. 435794 vom 25. Juni 1890 auf die in 
der Abbildung (Fig. 15) ersichtliche Verbindung zweier 
Kolbenschieber für Verbund- 
maschinen mit gekuppelten Cy- 
lindern ein englisches Patent. 

Zwischen den Oylindern 
liegen in dem durch eine Zwi- 
schenwand getheilten Schieber- Br 
kasten die zur Regelung der {PR 
Ein- und Ausströmung des T 
Dampfes dienenden beiden Kol- 
benschieber; dieselben sind an 
dem Querstück einer gemein- 
schaftlichen Stange angeschlos- 
sen und werden demnach von 
einem einzigen Excenter hin 
und her bewegt. 

Der Kesseldampf tritt in 
die am Hochdruckcylinder ge- 
legene Schieberkastenhälfte und von hier je nach der 
Stellung des darin befindlichen Kolbenschiebers vor oder 
hinter den Kolben des Hochdruckcylinders; nach erfolgter 
Arbeit in diesem gelangt der Dampf durch die vom Kolben- 
schieber vordem geschlossen gehaltene Oeffnung am oberen 
oder unteren Ende des Hochdruckeylinders in eine zwi- 
schen den beiden Cylindern gelegene Kammer, von hier 
in den Niederdruckcylinder und schliesslich durch die an 
letzteren angrenzende Schieberkastenhälfte ins Freie. 

Es lassen sich bei dieser Anordnung nur constante 
Füllungen in beiden Cylindern erreichen. 

Der Kolbenschieber von H. Turner in Hoylake, Chester, 
W. und D. Bayliff in Birkenhead besteht nach Industries 


Kolbenschieber von Brotherhood. 


Fig. 16. 
Kolbenschieber von Turner und Bayliff. 


Fig. 17. 


1891 S. 551, bezieh. Engineering vom 29. Mai 1891 aus 
vier einzelnen Theilen, die sich vollständig unabhängig 
von einander gegen ihre Gleitflächen legen können. Zwi- 
schen diese gleich grossen Theile A, B, C und D (Fig. 16 
und 17) sind keilförmige Stücke J geschaltet, wie solche 
in den je zur Hälfte im Schnitt dargestellten Theilen B 
und C (Fig. 17) zu erkennen sind. E ist die mit Oeff- 
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nungen F' bezieh. G für die Ein- bezieh. Ausströmung 
des Dampfes versehene Gleitfläche des Schiebers; H H sind 
die nach den Cylinderenden führenden Dampfkanäle und 
der Ausströmkanal ist mit J bezeichnet. Die Keile J 
sind doppelt mit Rücken an Rücken angeordnet und 
drücken auf entsprechend gestaltete Oeffnungen in den 
verschiedenen Theilen des Schiebers, welche von einem 
zum anderen Ende des letzteren führen und demnach mit 
dem Inneren des Schieberkastens in steter Verbindung 
bleiben, so dass der Dampf auch in die zwischen den 
Keilen liegenden Kammern K gelangen kann. In den ge- 
neigten Flächen der Keile J sind Vertiefungen L vor- 
gesehen, welche durch die Löcher N mit der Ausström- 
kammer M des Schiebers in Verbindung stehen. Hierdurch 
wird erreicht, dass der auf die Grundflächen der Keile 
wirkende Druck stets gleich dem Unterschiede der im 
Schieberkasten und dem Ausströmkanal herrschenden Span- 
nung ist. Federn O drücken die Schiebertheile senkrecht 
gegen ihre Sitzflächen. Die Keile werden durch Platten P, 
welche mit den Schiebertheilen verschraubt sind, in ihrer 
Lage gehalten; letztere sind in gewöhnlicher Weise mit 
der Schieberspindel verbunden und werden entsprechend 
der Wirkung des Dampfes auf die Gleitflächen der Keile 
sowie auf den schmalen von den Keilen nicht bedeckten 


Fig. 18. 


Fig. 19. 
Kolbenschieber von Stoll. 


Theil des Schiebers gegen den Schieberspiegel gedrückt. 
Der durch die Keile auf die einzelnen Theile des Schiebers 
übertragene Druck ist natürlich von der grösseren oder 
geringeren Neigung der letzteren abhängig. 

In einer abgeänderten Construction sind die einzelnen 
Theile des Schiebers von dem mit der Schieberstange ver- 
bundenen Theil desselben getrennt und auch die Keile in 
etwas anderer Weise angeordnet. 

Um ein augenblickliches Oeffnen des Einströmkanals 
für den in den Cylinder tretenden Dampf bei grösster 
Einfachheit der Wirkungsweise zu erzielen, hat J. Stoll in 
Paris nach Industries vom 14. August 1891 8. 166, bezieh. 
Revue générale de mécanique appliquée 1891 S. 72 dem 
Schieber die in Fig. 18 ersichtliche Gestalt gegeben. 

In dem mit Oeffnungen B und C versehenen Gehäuse 41 
befindet sich nach aussen, durch eine Stopfbüchse D ab- 
gedichtet, eine in Führungen F und @ gleitende Spindel E, 
auf welcher ein Ventil J in Gestalt eines abgestumpften 
Kegels befestigt ist, welches ebenso wie auch der zu- 
gehörige im Gehäuse A liegende Ventilsitz H ringsum mit 
einer grösseren Anzahl von Oeffnungen versehen und auf 
seinem oberen durchbohrten Boden mit einer Entlastungs- 
scheibe K verschraubt ist. Das Ventil wird durch die in 
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Fig. 20 ersichtliche Muffe L, welche mit ihren schrauben- 
formigen Erhöhungen gegen eine im oberen Theile der 
Spindel Æ gelagerte Rolle trifft, nach unten bewegt und, 
da die Muffe mit dem Regulator in Verbindung steht, die 
Durchlasskanäle je nach der Geschwindigkeit der Maschine 
längere oder kürzere Zeit offenhalten. 

Fig. 19 zeigt die Anordnung in Verbindung mit den 
beiden vom Regulator mittels Winkelhebel N eingestellten, 
in der Längsrichtung verschiebbaren Muffen L L, welche 
durch ein Zwischenstück M mit einander verbunden sind. 
Die unteren zur Ausströmung des Dampfes dienenden 
Ventile werden in gleicher Weise, wie vordem beschrieben, 
von je einer festen Daumenscheibe bethitigt. 

Nach demselben Grundprincip ordnete übrigens bereits 
Prof. C. Pfaff in Wien die Steuerung an einer von Brand 
und Lhuillier zur Jubiläums-Gewerbeausstellung in Wien 
1888 gebrachten Dampfmaschine an (vgl. Zeitschrift des 
Vereins deutscher Ingenieure 1888 S. 1068), doch wurden 
hier die konisch geformten Gitterschieber in einer weniger 
einfachen Weise durch Schaltvorrichtungen in ruckweise 
fortschreitende Drehbewegungen versetzt. 

Einen Kolbenschieber von Bellis und Morcom in Bir- 
mingham für Verbundmaschinen, mit Cylindern Seite an 
Seite, welcher sich aus 
zwei einzelnen Kolben- 
schiebern für den Hoch- 
und Niederdruckcylin- 
der, deren Treibkolben 
auf zwei um 180° gegen- 
seitig versetzte Kurbeln 
wirken, zusammensetzt, 
die zufolge der Anord- 
nung der Dampfkanile 
in den Cylindern mit- 
tels gemeinschaftlicher 
Stange von einem ein- 
zigen Excenter ihre Be- 
wegung ableiten, ver- 
anschaulicht die Indu- 
stries 1891 entnommene 
Abbildung (Fig. 21). 
Beide Kolbenschieber 
sind an ihren Enden 
offen und es strömt der 
frische Dampf aus dem 
Einströmkanal F in die 
Kammer G des zum Hochdruckcylinder A gehörigen Schie- 
bers C, von hier durch die Kanäle H in den Hochdruck- 
cylinder; der in diesem wirksam gewesene Dampf geht 
direct in den Niederdruckschieber D und durch die Ka- 
näle J in den zugehörigen Cylinder B. Der Abdampf des 
letzteren entweicht in die Kammer K und tritt durch den 
Ausströmkanal L in die Atmosphäre oder einen Condensator. 

Die Bewegungen des Dampfes beim aufwärts gerich- 
teten Hube des Hochdruckkolbens und abwärts gerichteten 
Hube des Niederdruckkolbens sind auf der Abbildung durch 
Pfeile genügend gekennzeichnet und es ist auch für die 
entgegengesetzten Kolbenbewegungen die in ähnlicher 
Weise wie vordem stattfindende Dampfvertheilung leicht 
zu erkennen. 

Der Kolbenschieber von Patten, Robertson und Fraser 


nom N 


N 

N N 
SÜZTZZFR N R VAY YAS 
AREA N S 7 Nuss 


t 
T 
1 
WN 
N 
N 
y 
AL Z: 


SONNETS 


Za 


NEIN 


N 


er N IN 


KIN 
XS 
N 
N 


XK Q > 


“a 
a 
e LIIL A 
N ( YA 


SS 
Z LEP * EB 
xX N 
We 


ST, | 
A> 7 -eer WZEZZIZAN y 
> Ser EEE 
ZEN SSS N 
G N 
AX SS N 
N ` 
NSS ANS SS 
SINN Š 


Fig. 21. 
Kolbenschieber von Bellis und Morcom. 


| in Yarmouth besteht nach Mittheilungen in Engineering 
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vom 19. Juni 1891 S. 747 aus zwei Kolben E, und 4, 
(Fig. 22 und 23), welche mit den Verbindungen /' und F, 
von denen die erstere, als Gleitfliche für den Flach- 
schieber @ dienend, die auf der Abbildung (Fig. 23) er- 
sichtliche Gestalt zeigt, ein einziges Gusstück bilden. Die 
im Schieberkasten D liegenden Ein- und Ausströmkanäle 
werden unter Mitwirkung des Flachschiebers @ durch die 
Kolben abwechselnd geöffnet und geschlossen und es be- 


Fig. 22. 


Fig. 23. 
Kolbenschieber von Patten, Robertson und Fraser. 


wegt sich zu dem Zwecke die mit dem Hilfsschieber G 
in gewöhnlicher Weise verbundene Stange H ungezwungen 
durch die Mitte der an ihren äusseren Enden noch mit 
kreisförmigen Vertiefungen Æ; und E}, versehenen Kolben 
hindurch. In die genannten Vertiefungen treten kleinere, 
auf der Schieberstange H befestigte, mit Dampfeinführungs- 
kanälen j und K versehene Kolben J und J,, welche bei 
der Schieberstangenbewegung ebenso wie auch der Hilfs- 
schieber G mitgenommen werden, und indem sie in einem 
bestimmten Augenblicke mit den Kolben F} und Ey zu- 
sammentreffen, durch Vor- oder Rückwärtsbewegung der 
letzteren die Ein- und Ausströmung des Dampfes regeln. 

Im Anschluss an vorstehend beschriebene Construc- 
tionen hin und her gehender Schieber ist in dem Nach- 
stehenden noch eines kreisenden, sowie eines schwingenden 
Schiebers neuerer Construction Erwähnung gethan. 

Zur Vertheilung des Arbeitsdampfes bei schnell- 
laufenden Motoren schlägt S. Psaroudakt in Paris nach 
Mittheilungen in Industries vom 
18. September 1891 S. 286 die in 
den Abbildungen (Fig. 24 und 
25) ersichtliche Schieberconstruc- 
tion vor. 

A und B sind zwei in einer 
unteren Platte liegende Oeff- 
nungen, durch welche der Dampf 
nach den beiden Cylinderenden 
gelangt. In der Mitte der Platte 
befindet sich eine Bohrung E, 
welche zur Lagerung einer durch 
den kreisenden Schieber (Fig. 25) 
gehenden Welle dient; ersterer 


Fig. 21. 


Fi e 25. . ® e e 
E , ist ebenfalls mit zwei breiten 
Schieberconstruction von 
Psaroudaki. Oeffnungen F und G, ausserdem 


noch mit vier schmalen Oeff- 
nungen H, J, J und K versehen. Der Schieber kreist mit 
der halben Geschwindigkeit der Kurbelwelle zwischen der 
Unterplatte und einem oberen Deckel, welcher vier, den 
Oeffnungen in der Unterplatte entsprechende Aushöhlungen 
besitzt. Die vier schmalen Oeffnungen im Schieber dienen 
nun dazu, die Oeffnungen in der Unterplatte mit den ent- 
sprechenden Aushöhlungen des Deckels in Verbindung zu 
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bringen, während die breiten Oeffnungen im Schieber wie 
diejenigen eines gewöhnlichen Schiebers wirken. 

J. Shenton in Oldham, Lancashire, schaltet nach der- 
selben Zeitschrift, um eine veränderliche Füllung zu er- 
halten, zwischen dem gewöhnlichen Schieber A (Fig. 27) 
und dem Cylinder B einen konisch geformten schwin- 
genden Hahn C ein, dessen oberes Ende mit zwei 
kreuzweise über einander liegenden Oeffnungen D, D, ver- 
sehen ist, welche bei der schwingenden Bewegung des 
Hahnschiebers C und entsprechender Stellung des Schie- 
bers A das obere Cylinderende durch den Kanal E mit 
dem Auspuffkanal in Verbindung bringen. Zwei andere 
Oeffnungen F, F, im unteren Ende des Hahnschiebers C 


Kolbenschieber von Shenton. 


vermitteln in ähnlicher Weise die Verbindung des unteren 
Cylinderendes durch den Kanal A, mit dem Auspuffkanal. 
Um Abnutzungen des Hahnschiebers auszugleichen, stützt 
sich der in die untere Fläche desselben geschraubte Bol- 
zen C gegen das abgerundete Ende einer im Schieber- 
kastendeckel befestigten und durch eine Gegenmutter ge- 
sicherten Kopfschraube. Die zur Abdichtung der Spindel C} 
dienende Stopfbüchse // ist in eine Bohrung des oberen 
Schieberkastendeckels eingeschraubt und durch eine Gegen- 
mutter H, gegen Losdrehen gesichert; im Inneren der- 
selben liegen zwei mit Flanschen versehene Büchsen 7, 
welche durch eine Spiralfeder aus einander gehalten werden. 
Fr. 


Neue Gasmaschinen. 


(Patentklasse 46. Fortsetzung des Berichtes S. 121 d. Bd.) 
Mit Abbildungen. 


Bei der Gasmaschine von J. Franz in Wien (*D.R.P. 
Nr. 59342 vom 24. Februar 1891) ist die Steuerung so 
angeordnet, dass innerhalb zweier Schwungradumdrehungen, 
und zwar während der ersten halben Umdrehung zwei 
Explosionen im Cylinder auf einander folgend stattfinden, 
von denen die eine auf die Vorderseite und die andere 
auf die Rückseite des Kolbens einwirkt, während in den 
übrigen drei halben Umdrehungen das Ansaugen und 
Comprimiren des explosiblen Gemisches und das Austreiben 
der verbrannten Gase erfolgt. 

Damit ein Comprimiren des angesaugten explosiblen 
Gemisches ohne schädliche Gegenwirkung vor dem Zünden 
möglich werde, besitzt der Cylinder A (Fig. 23) eine solche 
Länge, dass vor jeder Stirnseite des Kolbens ein entspre- 
chender Raum frei bleibt. Der Cylinder ist an seinen 
Enden mit je einem Schieber B und einem Ausblaseventil C 
versehen, um auf beiden Stirnseiten des Kolbens Explosions- 
wirkungen hervorbringen zu können. 

Steht: die Kurbel D, welche durch die Pleuelstange d 
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und den Kreuzkopf d, mit der durch beide Cylinderdeckel 
hindurchgehenden Kolbenstange verbunden ist, in ihrer 
äussersten Stellung links, so befindet sich der Kolben am 
Ende seines Weges, in welcher Stellung das vorher an- 
gesaugte, den hinteren Raum des Cylinders A erfüllende Ge- 
misch comprimirt wurde, worauf unmittelbar die Zündung 
erfolgt. Durch die expandirenden Gase wird der Kolben in 


Fig. 23. 
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Gasmaschine von Franz. 


seine Endstellung nach rechts gebracht, wobei das vor 
dem Kolben befindliche angesaugte Gemisch comprimirt 
und hierauf entzündet wird. Bewegt sich nun der Kolben 
durch die expandirenden Gase unter Vollendung der ersten 
Schwungradumdrehung wieder nach rückwärts, so werden 
die Verbrennungsproducte durch das rückwärtige Aus- 
blaseventil C ausgetrieben, worauf nach er- 
folgtem Hubwechsel auf der Kolbenrückseite 
das Ansaugen des Gemisches und vor dem 
Kolben das Austreiben der Verbrennungs- 
producte durch das vordere Ausblaseventil C 
stattfindet, in welchem Zeitraum die Kurbel D 
die Hälfte der zweiten Umdrehung macht. 

Wenn hierauf die Kurbel diese zweite 
Umdrehung vollendet, wird auf der Vorder- 
seite des Kolbens angesaugt und auf der 
Rückseite comprimirt, worauf beim Anlangen 
des Kolbens in die Stellung Fig. 23 wieder 
gezündet wird und sich das Spiel von neuem 
wiederholt. 

Die Verbindung des Cylinders mit der 
Gas- und Luftzuleitung zum Zwecke des An- 
saugens des Gemisches und das Absperren 
dieser Leitungen im Momente des Zündens 
wird durch die Schieber B vermittelt, welche 
durch auf die Schieberdeckel B, wirkende 
Schrauben 6 gegen den Schieberspiegel des 
Cylinders gepresst werden. Die Schieber B 
sind durch Schieberstangen 5, mit den Ex- 
centern b, verbunden, von welchen sie ihre 
Bewegung erhalten. 

Damit die beschriebenen Wirkungen im Cylinder zur 
richtigen Zeit stattfinden, erhalten die Schieber B bezieh. 
deren Excenter b, ihren Antrieb von der Kurbelwelle D 
durch ein Zahnrad e, welches in ein auf der Excenter- 
welle e, befindliches Zahnrad e} von doppelt so grossem 
Durchmesser eingreift, so dass die Tourenzahl der Ex- 
centerwelle halb so gross ist als jene der Kurbelwelle. Das 
Oeffnen der Ausblaseventile C zum Zweck des Austreibens 
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der Verbrennungsproducte erfolgt durch einen um eine 
Achse A schwingenden Arm A,, welcher sich im Ruhe- 
zustand an den beiden Ventilspindeln c, die durch Federn 
geschlossen erhalten werden, anlehnt. Die Achse A trägt 
an ihrem anderen Ende einen Hebel h, welcher mit dem 
einen Ende eines um eine Achse # drehbaren Hebels J 
verbunden ist, während das andere Ende dieses Hebels mit 
Rollen versehen ist, die mit auf der Excenterwelle e, 
sitzenden Daumen jı ja wechselseitig in Berührung 
kommen. 

Bewegt sich z. B. der Kolben A, nach der Ex- 
plosion nach rückwärts, so bewegt sich der Daumen j; 
unter der oberen Rolle hindurch, wobei die dadurch 
bewirkte Drehung des Hebels / das rückwärtige Ende 
des unter den Ventilspindeln c angeordneten Armes h, 
hebt, so dass das Ventil C geöffnet wird. Gelangt 
das vordere Ventil zum Ausblasen, so kommt der 
zweite Daumen jo auf die untere Rolle des Hebels Z 
zur Einwirkung. 

Zur Abschwächung des durch das Auspuffen ver- 
ursachten Geräusches und zum Ansammeln der Con- 
densationsproducte ist neben dem Motor ein Be- 
hälter C} angeordnet, in welchem die von den Aus- 
blaseventilen C abgehenden Rohre c, münden und von 
welchen ein Rohr zur Ableitung der verbrannten Gase 
abzweigt. = 

Die in Fig. 24 dargestellte Steuerung von M. Persy 
in Mülheim a. Rh. (* D. R. P. Nr. 58818 vom 4. December 
1890) ist ganz am hinteren Cylinderdeckel der Maschine 
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Steuerung von Persy. 


angebracht und zerfällt in zwei vollständig entlastete 
Kegelventile a und b, eine Zündung c mittels Glocken- 
ventiles, einen Luftkatarakt d zur Regulirung, ein Gas- 
einströmventil e und eine Steuerwelle f, welche ihre 
rotirende Bewegung durch ein doppeltwirkendes, von der 
Maschinenwelle getriebenes Schaltwerk erhält. DieZündungc 
ist in der Mitte des Cylinderdeckels eingesetzt. Rechts und 
links davon befinden sich die beiden Kegelventile a und b; 


152 


a ist Einströmventil und trägt das mit ihm in Verbindung 
stehende Gaseinstrémventil e; b ist Ausströmventil und 
trägt den Luftkatarakt d. Die Kanäle von a und b münden 
hochkant in den Cylinder und flach in das Ventilgehäuse, 
wodurch einestheils eine Wirbelung des einströmenden 
Gases und der einströmenden Luft und anderentheils ein 
geringer Hub der Ventile erzielt wird. Deckel und Ventile 
sind mit Wasserkühlung versehen. 

Die Steuerwelle f ist am Cylinderdeckel gelagert und 
erhält durch ein Schaltwerk ihre zwangläufige rotirende 
Bewegung, und zwar derart, dass sie nur eine Umdrehung 
macht bei zwei Umdrehungen der Maschine. Das Schalt- 
werk besteht aus dem aufgekeilten vierzähnigen Sperrad u, 
den beiden lose auf der Steuerwelle sitzenden, mit Zahnrad- 
yuadranten versehenen Klinken v; und v} und der doppelten 
Zahnstange y. Die letztere wird durch ein Excenter der 
Maschinenwelle hin und her geschoben. Der Hub des 
Excenters ist gleich einem Viertel des Theilkreisumfanges 
desjenigen Zahnrades, dessen beide Klinken vo, und ty 
' Quadrante tragen. Beim Hingang des Excenters (gleich 
einer halben Umdrehung des Motors) dreht die Zahn- 
stange y die beiden Klinken v; und ry in entgegengesetztem 
Sinne und kommen dieselben in die Stellungen J bezieh. JI. 
Die Klinke v, hat hierbei die Steuerwelle f um 90° ge- 
dreht; die Klinke ry ist lose über das Sperrad hinweg- 
geglitten. e 

Beim Rückgang des Excenters (gleich der zweiten 
halben Umdrehung des Motors) dreht die Zahnstange die 
zwei Klinken in ihre ursprüngliche Stellung zurück; die 
Klinke v» hat alsdann die Steuerwelle um 90° gedreht, 
während die Klinke v, lose über das Sperrad hinweg- 
gegangen ist. Also bei einer Umdrehung des Motors hat 
sich die Steuerwelle f nur um 180° gedreht, letztere macht 
mithin eine Umdrehung bei zwei Umdrehungen des Motors. 

Die Zündung c besteht aus einer Hülse, welche auf 
den Cylinderdeckel aufgeschraubt ist. In der Hülse be- 
findet sich ein Kegelventil, welches den Cylinder von der 
äusseren Luft absperren kann. Das Kegelventil wird durch 
eine Spiralfeder geschlossen, kann jedoch durch den Daumen k 
der Steuerwelle geöffnet werden. An dem Hülsenende nach 
dem Cylinder hin befindet sich ein Glockenventil. Dieses 
hat an seiner konischen Dichtungsfläche kleine Kanäle, 
welche die directe Entzündung des comprimirten Gas- 
gemisches herbeiführen sollen. | 

Die einmalige Arbeit der Steuerung umfasst zwei Um- 
drehungen des Motors, gleich einer Umdrehung der Steuer- 
welle, und zerfällt in vier Handlungen, und zwar: Saugen, 
Comprimiren, Explodiren und Ausströmen. Beim ersten 
Hingang, welcher bei der Inbetriebsetzung von Hand ge- 
schieht, saugt der Kolben Luft und Gas an. 

Beim ersten Rückgang, welcher ebenfalls von Hand 
geschieht, comprimirt und mischt der Kolben Gas und 
Luft; während dieser Zeit ist der Daumen & der Zündung 
anlaufend und öffnet das Kegelventil, wodurch die aussen 
brennende Ziindflamme das an der feinen Oeffnung des 
Glockenventils ausströmende Gas entzündet. Zu Ende 
dieses ersten Rückganges lässt der Daumen k los, der 
Kegel schliesst den Cylinderraum von der äusseren Luft 
ab, stösst das Glockenventil aus der konischen Dichtung, 
das comprimirte Gas des Cylinders entzündet sich an der 
noch an der Oeffnung brennenden Flamme, worauf die Ex- 
plosion erfolgt. 
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Die Regulirung der Tourenzahl wird durch den Luft- 
katarakt d herbeigeführt. Der Kolben desselben steht 
durch eine Hebelübersetzung mit der gelenkigen Gas- 
ventilspindel in Verbindung. Steht der Kolben unten, so 
öffnet das gelenkige Ende mittels des gezahnten Winkel- 
hebels das Gasventil ganz; geht der Kolben höher, so wird 
das Gasventil weniger geöffnet und in der höchsten Stellung 
des Kolbens ist das gelenkige Ende so weit vom gezahnten 
Winkel abgedrückt, dass es an demselben vorbeistreicht, 
ohne das Gasventil zu öffnen. 

Direct nach dem Ansaugeprocess des Motors hebt der 
Daumen r den Kolben des Luftkataraktes und dieser saugt 
durch ein Rückschlagventil Luft an. Lässt der Daumen 
los, so fällt der Kolben durch seine Belastung. Je nach- 
dem nun der Kataraktkolben schnell oder langsam fällt, 
hat er beim folgenden Ansaugen des Motors das beweg- 
liche Ende mehr oder weniger dem Winkelhebel nahe ge- 
bracht und das Gaseinströmventil e wird mehr oder weniger 
geöffnet. Nun wird das Niederfallen des Kolbens durch 
ein Ventil ¢, welches die angesaugte Luft austreten lässt, 
regulirt bis auf die normale Geschwindigkeit des Motors. 
Nimmt hiernach der Motor eine grössere Geschwindigkeit 
an, so ist der Kataraktkolben in der durch die grössere 
Tourenzahl bedungenen geringeren Zeit weniger gesunken, 
und der Motor erhält weniger Gas und nimmt alsdann 
seine normale Geschwindigkeit wieder an. 

Buss, Sombart und Co. in Magdeburg (*D.R.P. 
Nr. 58964 vom 28. Januar 1891) geben das in Fig. 25 
und 26 dargestellte Steuergetriebe an. 

Bei denjenigen Gasmaschinen, bei denen die Zünd- 
vorrichtung und das Lufteinsaugventil nicht selbsthätig 
wirken, sondern gesteuert werden, erfolgt die Bewegung 
dieser Organe meist durch gesonderte Mechanismen, so 
dass, da das Auslassventil auch noch gesteuert werden 
muss, ein ziemlich complicirtes Getriebe für die Bewegung 
dieser verschiedenen Organe erforderlich wird. Der Zweck 
der in Folgendem beschriebenen Construction ist nun, 
diese Mechanismen möglichst zu vereinfachen bezieh. durch 
nur ein Excenter den Antrieb sowohl für die Zündung als 
auch für das Einlassventil und Auslassventil bezieh. auch 
für das Gasventil und die Regulirung zu bewirken. Dies 
wird auf folgende Weise erreicht: 

Auf der Steuerwelle, welche halb so viel Umdrehungen 
macht als die Kurbelwelle des im Viertakt arbeitenden 
Motors, sitzt das Excenter Æ, welches mittels der Stange f 
den Auslassventilhebel AA, in Schwingungen versetzt, so 
dass dieser die Stange des Auslassventils anhebt, wenn 
die Eröffnung desselben beginnen soll. Der Angriffspunkt o 
der Excenterstange f am Hebel h oder ein beliebiger an- 
derer Punkt des Hebels oder seiner Verlängerung ist zu- 
gleich Angriffspunkt für das Gelenkstück ¢, an welchem 
der schmale Schieber S sitzt. Letzterer dient dazu, den 
Zündmoment zu bestimmen, indem er durch geeignete 
Bohrungen im richtigen Augenblicke dem Gemisch den 
Zutritt zu der als Glühkörper gedachten Zündvorrichtung 
gestattet. Zur Bewegung des Luftventiles ist an der 
Stange f bei n ein Nocken befestigt, der im geeigneten 
Augenblicke die Rolle des Hebels kky niederdrückt und 
hierdurch das Luftansaugeventil öffnet. 

Wenn die Kurbelwelle im Todtpunkte steht und das 
Ansaugen beginnen soll, befindet sich der Excentermittel- 
punkt in Æ und der Nocken an der Excenterstange be- 
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ginnt den Hebel & zu senken und somit das Luftventil 
anzuheben, das bis 1, wo die Ansaugeperiode beendet ist, 
eröffnet bleibt. Hierauf verlässt der Nocken n die Rolle 
des Hebels k, und es beginnt die Compressionsperiode, bis 
der Schieber den Zutritt zur Zündung öffnet und denselben 
wiederum schliesst. Der Schieber hat auch während der 
vorhergebenden Ansaugeperiode die Oeffnungen zur Zündung 
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des Auslassventiles erfordert eine beträchtliche Kraft, da 
auf demselben noch der Druck der expandirenden Gase 
ruht, so dass die Excenterstange beim jedesmaligen Oeffnen 
des Auslassventiles mittels des Nockens x stark beansprucht 
wird. Es ist daher zweckmässig, das Auslassventil zu ent- 
lasten. Dieses geschieht am einfachsten dadurch, dass der 
Kolben kurz vor Ende seines Ausganges, jedenfalls kurz 
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freigelegt, so dass während der Ansaugeperiode eine Druck- 
entlastung der für die Zündung erforderlichen Räume und 
Bohrungen stattfinden kann. Beim weiteren Umgange des 
Excenters beginnt das Auslassventil sich zu öffnen und 
bleibt bis Stellung # offen. 

Bei dieser Art der Steuerungsanordnung ist eine Be- 
wegung des Gasventils, sowie eine Regulirung nicht vor- 
gesehen. Wenn daher, wie dieses bei Zwillingsmaschinen 
der Fall ist, die Regulirung des Ganges für beide Cylinder 
durch einen besonderen Mechanismus erfolgen muss, so 
genügt auf der äusseren Seite eines jeden Cylinders je ein 
Excenter zur Steuerung der Auslassventile, Ansaugeventile 
und Zündvorrichtungen. Will man bei einem Eincylinder- 
gasmotor die Bewegung sämmtlicher Organe, auch des 
Regulators und des Gasventiles durch ein einziges Excenter 
ermöglichen, so kann man dieses gleichfalls mit obigem 
Mechanismus erreichen. Das Excenter Æ greift dann nicht 
am Auslassventilhebel } A, an, sondern bewegt mittels der 
Stange f den Hebel kk, für die Steuerung des Luftventiles 
(Fig. 26). 

Der Antrieb des Schiebers erfolgt auf gleiche Weise 
wie vorher, während durch den Nocken n nunmehr mittels 
der Rolle und Hebel A A, das Auslassventil gesteuert wird. 
Da das Excenter jetzt das Ausaugeventil direct antreibt, 
muss es unter einem anderen Winkel auf die Welle auf- 
gekeilt werden und kann auch die Excenterbewegung mit 
zur Steuerung und Regulirung des Gasventiles benutzt 
werden. Zu diesem Zwecke ist auf dem Schieber der Re- 
gulator R angebracht, der nach Patent Nr. 35647 auf 
das bei @ angeordnete Gasventil wirkt. An Stelle des 
Schiebers kann auch ein Ventil, das durch eine mit dem 
Hebel & verbundene und geführte Stange geöffnet wird, 
die Zündung vermitteln, während der Regulator R, auf 
dieser Stange befestigt, das Gasventil bewegt. 

Beim Ansaugen befindet sich die Kurbel wiederum 
im Todtpunkte, während das Excenter bei Æ steht. Hier 
beginnt das Oeffnen des Gas- und Luftventiles, bis sich 
beide Ventile schliessen. Hierauf findet Compression statt, 
während welcher der Schieber die Zündwege öffnet, so 
dass die Zündung des Gemisches eingeleitet werden kann. 
Der Kolben geht dann wiederum vor, und setzt der 
Nocken n an der Excenterstange auf die Rolle des Aus- 


lassventilhebels hh, auf und öffnet dieses. Das Oeffnen 
Dinglers polyt. Journal Bd. 284, Heft 7. 18921. 


bevor das Auslassventil geöffnet werden soll, eine mit der 
Ausblaseleitung in Verbindung stehende Oeffnung freilegt, 
durch welche ein Theil der im Cylinder vorhandenen Gase 
entweichen kann, mithin ein sofortiger Druckabfall ein- 
tritt. Die Belastung des Auslassventiles ist dann nur 
noch gering, so dass weder eine zu starke Belastung 
der Excenterstange, noch ein Stoss oder ein erheb- 
liches Geräusch beim Oeffnen des Auslassventiles statt- 
finden kann. 

Bei der Steuerung von M. Klemisch und C. Sehmisch 
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Steuerung von Klemisch und Sehmisch. 


in München (*D.R.P. Nr. 58068 vom 18. Juni 1889) 
steuert eine zweitheilige Pendelstange c (Fig. 27) seitlich 
vom Motor an den beiden Bolzen d und d, in pendel- 
artiger Bewegung die Ventile v und +, zwangläufig. Die 
Bewegung der Pendelstange c geschieht durch die beiden 
Excenterscheiben a und b, welche halb so viel Touren 
machen als der Motor. An der Pendelstange c ist auf 
20 
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dem Bolzen e eine Klinke A aufgesteckt, welche das doppel- 
sitzige Gasventil A durch Eingreifen in die Regulirklinke m 
öffnet. Das Schliessen des Gasventils A geschieht durch 
Spiralfeder f} jeweilig selbsthätig. 

Die Pendelstange ce wird durch Abdrücken der Rolle c; 
durch Nocken a, in der Richtung zum Ventilgehäuse des 
Gasventils h bewegt. 

An der Regulirklinke m ist seitlich ein U-förmiger 
Arm », angebracht, auf welchem die schräg nach abwärts 
gerichtete Feder f angeordnet ist. Die Klinke kX ist bei s, 
U-firmig ausgebogen und trägt an dem abgeschrägten Ende 
den Stift l. Dieser Stift / gleitet bei der Bewegung der 
Pendelstange unter der Feder f durch, wobei sie aus- 
weicht. In demselben Moment gleitet die Rolle c, vom 
Nocken a, ab und es wird die Pendelstange c durch Ab- 
drücken der Feder f} des Ventils v, an i zurückgedrückt. 
Im Augenblick des Abgleitens der Rolle c, vom Nocken a, 
wird auch gleichzeitig die Klinke A zurückgezogen, wobei 
aber der Stift l oberhalb der Feder f zurückgleitet und 
dadurch die Klinke Æ gehoben wird. Diese fällt alsdann 
(bei normalem Gange) in den schrügen Ansatz q der Re- 
gulirklinke m ein. 

Gleichzeitig ist Beginn des Ansaugens und geschieht 
dies durch Abdrücken der Rolle c, durch Nocken b, wo- 
bei die Pendelstange c in entgegengesetzter Richtung be- 
wegt und dabei das doppelsitzige Gasventil A durch den 
Eingriff von k in m aufgezogen wird. Das Gas strömt 
bei A, ein, gelangt durch die Kanäle » und », und die 
Ventilsitze o und o, des doppelsitzigen Gasventils h in 
den Kanal A, durch die Hülse » nach dem Luftraum v, 
woselbst es mit Luft gemischt nach dem Cylinderraum { 
gelangt. 

Durch das doppelsitzige Gasventil 4 mit den Bohrungen o 
und o, wird eine innige Mischung des Gases mit atmo- 
sphärischer Luft dadurch erzielt, dass das Gas nur nach 
und nach zuströmen kann, so dass es, durch A, und r im 
Luftraum «v angelangt, sich mit der Luft innig und im 
entsprechenden Verhältniss mischen kann. 

Es kommen nämlich beim Aufziehen des Ventils A 
mittels der Klinke X zunächst Bohrungen nn, mit oo, in 
Verbindung, wodurch ein grösseres Quantum Gas ange- 
saugt wird, dann findet eine Unterbrechung statt — wo- 
bei nur ein Ansaugen von Luft von u nach £ erfolgt — 
bis alsdann o mit », correspondirt, wobei wieder Gas an- 
gesaugt wird. Endlich bei Schliessung des Gasventils A 
strémt nochmals das Gas durch die Kanile » und », 
und o und o, durch A, und r nach u und von da mit 
Luft gemengt ins Innere des Cylinderraumes t. 

Bei rascherem Gange als die normale Tourenzahl fällt 
die Klinke 4, da sie rascher zurückgezogen wird, nicht 
mehr in den schrägen Absatz q der Klinke m, sondern 
auf die Fläche oberhalb q und wird also allein ohne m, 
welches mit dem Gasventil A verbunden ist, zurückgezogen. 
Es findet daher kein Oeffnen des letzteren statt, und zwar 
so lange, bis die normale Tourenzahl erreicht, wobei k 
wieder Zeit findet, bei q einzufallen. 

Bei zu langsamem Gange jedoch bezieh. bei unvor- 
hergesehenem Stillstehen des Motors fällt zur Sicherheit, 
damit nicht etwa das Gasventil A geöffnet bleibt und das 
Gas in den Luftraum entweichen kann, die Klinke k} mit 
ihrem Stiftansatz durch die schräge Oeffnung j der Klinke m, 
so dass daher das Gasventil 4 geschlossen bleibt. 
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Beim Anlassen des Motors wird, um ein vorzeitiges 
Durchfallen der Klinke k zu verhindern, durch Vorschieben 
der Platte x die schräge Oeffnung j geschlossen. Zum 
Festhalten der Platte x auf Regulirklinke m dient die 
Schraube p und ist dieselbe in einem auf Regulirklinke m 
angebrachten Schlitz verschiebbar. 

Nach Erreichung der normalen Tourenzahl wird Platter 
an Regulirklinke m in ihre ursprüngliche Lage zurück- 
gezogen. Schraube s ist auf Klinke 4 in Schlitz s, ver- 
schiebbar und dient dazu, nach Bedarf den Schwerpunkt 
der Klinke k zu verlegen. Soll nämlich die normale 
Tourenzahl der Maschine verkleinert werden, so wird 
Schraube s gegen Bolzen e zu verschoben. Hierdurch wird 
der Schwerpunkt der Klinke k weiter nach hinten gegen 
den Drehpunkt verlegt. In Folge dessen wird die Klinke X 
so lange oberhalb des schrägen Ansatzes y fallen und ein 
Oeffnen des Ventils A nicht erfolgen, bis die gewünschte 
kleinere Tourenzahl erreicht ist. 

Die in Fig. 28 dargestellte Steuerung der Deutzer Gas- 
motorenfabrik in Deutz (*D.R.P. Nr. 55749 vom 9. April 
1890) ist bestimmt für Viertaktmaschinen, bei welchen 
die Steuerung des Ausströmventils durch den Druck im 
Arbeitscylinder beeinflusst bezieh. bethätigt wird, und be- 
„weckt bei denselben einen höheren Gleichförmigkeitsgrad 
dadurch zu erreichen, dass durch einen Regulator die 
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Zündvorrichtung der Maschine bei zu schnellem Gang 
während einer oder mehrerer Arbeitsperioden ausser Thätig- 
keit gesetzt wird, so dass das eingesaugte Explosions- 
gemenge bei einer eintretenden grösseren Geschwindigkeit 
der Maschine nicht entzündet werden kann, sondern so 
lange verdichtet wird und wieder expandirt, bis die Re- 
gulirvorrichtung nach eingetretener normaler Geschwindig- 
keit die Zündvorrichtung wieder in Wirksamkeit setzt, 
worauf gleich beim folgenden Aushub eine Zündung und 
Wirkung erfolgt. 

Durch eine auf der Kurbelwelle der Maschine sitzende 
Kurbel wird mittels der Stange b ein Winkelhebel i be- 
wegt, dessen senkrechter Arm seine Bewegung mittels der 
Verbindungsstange k auf einen Pendelregulator r oder 
eine ähnlich wirkende Regulirvorrichtung überträgt, wäh- 
rend der wagerechte Arm eine um einen Zapfen drehbare 
Klinke ce trägt. Der Stichel des Pendelregulators bethatigt 
einen mit einer Schneide versehenen Kolben l, welcher eine 
Eindrehung m (oder geeignete kanalförmige Bohrungen) 
besitzt und in einem Gehäuse geführt wird, welches sich 
sowohl an eine Zündvorrichtung beliebiger Construction, 
als auch an den Arbeitscylinder anschliesst. In diesem 
Gehäuse wird der Kolben / durch eine Feder derart nach 
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vorn gedrückt, dass der Einschnitt m gegen die Zünd- 
vorrichtung, sowie gegen das nach dem Cylinder fiihrende 
Loch so lange abgedeckt ist, bis dieser Kolben, vom Re- 
gulatorstichel nach hinten geschoben, die Verbindung 
zwischen dem Arbeitscylinder A und der Zündvorrich. 
tung z durch die Eindrehung m herstellt und so die Ent- 
zündung des Gemenges veranlasst. 

Die durch eine Feder e ausgerückt gehaltene Klinke c 
ist durch die Verbindungsstange » mit einem Kölbchen 
(oder einer Membran) % verbunden, dessen Cylinder durch 
ein Verbindungsrohr o mit dem Arbeitscylinder communicirt, 
sobald der Arbeitskolben auf seinem Aushub die Einmün- 
dungsstelle dieses Rohres o in den Arbeitscylinder erreicht 
hat. Im eingerückten Zustande, also wenn durch das 
Kölbchen A die Klinke c gegen den Druck der Feder e 
in die Falle d eingeklinkt ıst, wird bei einer Aufwärts- 
bewegung der Klinke c mittels des Knaggens d das 
Ausströmventil f gegen den Druck seiner Feder geöffnet, 
so dass das Ausblasen der Verbrennungsrückstände er- 
folgen kann. 

Beim Saughub des Arbeitskolbens tritt durch das 
Mischventil p das Explosionsgemenge in den Arbeits- 
cylinder A ein. Der Arbeitskolben öffnet auf seinem Aus- 
hub die Verbindung des Kélbchens A mit dem Arbeits- 
cylinder. Der in dem letzteren in dieser Saugperiode 
herrschende Druck wird aber an der Stellung des Kölbchens h 
in Folge der durch die Feder e vorhandenen Gegenwirkung 
nichts ändern; die Klinke c bleibt während ihrer Auf- 
wärtsbewegung ausgerückt, so dass beim Kolbenrückgang, 
ohne dass das Ausblaseventil geöffnet wurde, eine Com- 
pression des Gemenges erfolgen kann. Gegen das Ende 
des Compressionshubes hat der Stichel des Pendelregulators 
den Kolben / so weit gegen den Druck seiner Felder ver- 
schoben, dass im hinteren Todtpunkt die Eindrehung (oder 
die kanalförmigen Bohrungen) m des Kolbens / die Ver- 
bindung zwischen dem Arbeitscylinder und der Zünd- 
vorrichtung z herstellt, also eine Entzündung des Ge- 
menges erfolgt. Der Arbeitskolben geht in Folge dessen 
nach aussen und öffnet den Verbindungskanal o, so dass 
der im Arbeitscylinder herrschende Druck das Kölbchen A 
und damit die Klinke c gegen den Druck der Feder e 
nach vorn schiebt und dieselbe gegen das Ende der Arbeits- 
periode in den Knaggen d einrückt, der bei seinem darauf 
folgenden Aufwärtsgang das Ausströmventil öffnet und 
während des Ausblasespiels offen hält. 

Am Ende des Ausblasespiels wird die Klinke c von 
dem Knaggen d wieder frei und in Folge dessen, dem 
Zug der Feder e folgend, mit dem Kölbchen A zurück- 
gehen, worauf von neuem ein Spiel erfolgen kann. Es 
ist hieraus ersichtlich, dass ein Eingreifen der Klinke c 
in die Falle d nur stattfinden kann, wenn und nachdem 
eine Zündung eingetreten ist, und zwar wird dies bei der 
gezeigten Anordnung des Loches o auch stattfinden, wenn 
in Folge störender Einflüsse schlechte Zündungen vorge- 
kommen sein sollten. 

Wenn bei erhöhter Umdrehungszahl der Stichel des 
Regulators » die Schneide des Kolbens } verfehlt, somit 
keine Verbindung zwischen dem Arbeitscylinder und der 
Zündvorrichtung z hergestellt wird, so wird das verdichtete 
Gemenge beim Kolbenaushub wieder expandiren, und es 
wird, da der Druck auch bei geöffnetem Verbindungsrohr o 
zwischen dem Arbeitscylinder und dem Kölbchen nicht 
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hinreicht, den Zug der Feder e zu überwinden und die 
Klinke einzurücken, der Arbeitskolben so lange mit dem 
Gemenge spielen, bis bei abnehmender Umdrehungszahl 
der Stichel des Regulators den Kolben / aufstösst, worauf 
sofort beim folgenden Aushub eine Wirkung erfolgen 
kann, da die Ladung hierzu schon im Cylinder ent- 
halten ist. 

Das Anlassen der Maschine erfolgt mit Hilfe des 
Hahnes //, durch welchen beim Ingangsetzen ein Theil 
des eingesaugten (temenges beim Kolbenrückgang in die 
Ausblaseleitung entweichen kann, bis nach Erreichung des 
richtigen Mischungsverhältnisses und darauf erfolgter Ex- 
plosion der Hahn geschlossen wird. 

Bei den von der Gasmotorenfabrik Deutz gebauten 
Gasmaschinen mit Pendelregulator erfolgt die Regulirung 
derart, dass beim Vollgang des Motors der Spiess des 
Pendelregulators das Gasventil aufstösst, während bei ge- 
ringerer Kraftinanspruchnahme der Spiess am Gasventil 
vorbeigeht und das Ventil geschlossen bleibt. 

Die in Fig. 29 
dargestellte Neuerung zo 
(*D.R.P. Nr. 57775) as 
hat den Zweck, bei 
dieser Regulirungsart eo oe 
gleichzeitig auf das ae 
Ausblaseventil einzu- e 
wirken, so dass letz- E F 
teres während des Aus- | ie 
setzens geöffnet bleibt i, ae ge 
und statt Luft gleich- | | 
zeitig Verbrennungs- | 3 Ze nn 
producte und Luft an- | | | “| 
gesaugt und ausgebla- i we fl ah 
sen werden. Um dies E pg er 
zu erreichen, ist mit ee 
der Steuerung des Gas- D 
ventils b, welche mit- | 
tels des Pendelregu- ph, 
lators und des Win- Ae 
kelhebels w erfolgt, 
eine Stange e und ein 
zweiarmiger Hebel d 
verbunden, welches 
Gestänge durch Fe- 
der n gehoben wird, 
so dass, wenn die Rolle y auf Nocken f aufläuft, der 
Haken ! des Hebels d in die am Winkelhebel e befind- 
liche Nase % eingreift und dadurch das Ausblaseventil 
geöffnet hält. 

Ein Freigeben des Winkelhebels e, also ein Schliessen 
des Ausblaseventils, findet nur dann statt, wenn während 
der Ausblaseperiode der Spiess « des Regulators die 
Schneide k trifft und das Gasventil öffnet. Hierdurch 
wird der Haken / des Hebels d gehoben, und die am 
Winkelhebel e sitzende Rolle y kann unter Einwirkung 
der Feder n bei Schluss der Ausströmperiode auf dem 
Nocken f ungehindert in die Ruhelage zurücklaufen, so 
dass während der Ansaugeperiode das Ausblaseventil ge- 
schlossen ist. 

Eine Ausbildung des früher beschriebenen Patentes 
Nr. 53906 gibt dieselbe Firma in ihrem Patente Nr. 56 685 
vom 30. März 1890 an. 
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A. Regulirung bei Anwendung der beim Ansaugen entstehenden 
Depression zur Steuerung des Ausströmventils. 


Fig. 30 zeigt in constructiver Ausführung die im 
Hauptpatente angedeutete Regulirungsweise, bei welcher 
die Membran A vor dem Gasventil w eingeschaltet ist. 
Die Klinke c ist hier jedoch direct auf dem Ausström- 
ventilstift angebracht, während die Bethätigung durch 
Stange b erfolgt. 

Wird nun bei Vorwärtsgang des Kolbens durch Ein- 
wirkung einer vom Regulator beeinflussten hin und her 
gehenden Stange, die bei Anwendung eines Pendelregulators 
durch den Stichel v des Regulators ersetzt werden kann, 
Explosionsgemenge angesaugt, so tritt in der Gaszuleitung 
vor dem Ventil Depression ein, die Membran wird nach 
innen gesaugt und theilt diese Bewegung durch die Stange o 
der Klinke c mit. Beim darauf folgenden Rückgang des 
Kolbens und der gleichzeitigen Rückbewegung der Stange b 
wird die Klinke nicht getroffen und das Ausblaseventil 
bleibt geschlossen, so dass Compression des angesaugten 
Gemenges stattfindet. 

Beim nächstfolgenden Vorwärtsgang des Kolbens er- 
folgt Arbeit und Expansion. Mittlerweile hat der Druck 
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des Gases die Membran nach aussen gedrückt und die 
Klinke c eingeschaltet, so dass beim darauf folgenden Rück- 
hub des Kolbens und der Stange b das Ausströmventil f 
aufgestossen wird und Ausblasen der Verbrennungsproducte 
erfolgt. 

Wird nun bei schnellerem Gange das Gasventil vom 
Regulator nicht geöffnet, also durch das Mischventil d 
Luft angesaugt, so bleibt die Klinke c, da eine Einwirkung 
auf die Membran nicht erfolgt, eingerückt, und wird beim 
Rückgang des Kolbens die angesaugte Luft durch das 
Ausströmventil f wieder ausgestossen, so dass beim nach- 
folgenden Aushub wieder Explosionsgemenge angesaugt 
werden kann. 

Fig. 31 zeigt die Membran in der Luftzuleitung an- 
gebracht und mit einem Gasschieber verbunden, welcher 
sich jedesmal Öffnet, wenn erstere beim Ansaugen nach 
innen gezogen wird. Die Bewegung dieser Membran und 
des Gasregulirkolbens wird mittels Zugstange auf die 
Klinke c übertragen, welche durch die Feder u das Be- 
streben hat, in ihrer eingerückten Lage zu verharren. 
Wird nun durch die Druckverminderung beim Ansaugen 


Membran h, Gasregulirkolben g und Klinke c gegen den 
Zug der Feder u nach unten bewegt, so wird Explosions- 
gemenge in den Cylinder gelangen, welches, da die Klinke c 
beim Rückgang der Stange b ausgerückt ist, comprimirt 
wird und explodirt. 

Inzwischen ist durch Einwirkung der Feder « die 
Klinke c wieder eingerückt worden, so dass beim darauf 
folgenden Rückhube Ausblasen der Verbrennungsrückstände 
stattfindet. 

Wird nun durch Einwirkung des Regulators die 
Stange n nach unten gedrückt, so wird es bei der ge- 
zeigten Stellung einklinken, und die Klinke c wird so 
lange durch die Bewegung der Stange b das Ausström- 
ventil bei jedem Kolbenrückgang aufstossen, bis der Re- 
gulator die Stange n gehoben hat. 

Da der Gasregulirkolben während des ganzen Re- 
gulatoreingriffs geschlossen war, so konnte nur Luft an- 
gesaugt und wieder ausgeblasen werden; dagegen wird 
beim ersten freien Spiel der Membran der Gaskolben ge- 
öffnet, also nach Eintritt eines Explosionsgemenges beim 
darauf folgenden Aushub eine Wirkung stattfinden können. 


B. Reyulirung bei Benutzung der Compression zur Steuerung 
des Ausblaseventils. 

Bei der in Fig. 32 gezeichneten Maschine sitzt auf der 

Kurbelwelle der Arbeitskurbel gegenüber ein Nocken oder 

ein Excenter, das die Stange b mit der um einen Zapfen 
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drehbaren Klinke c hin und her bewegt. Bei dieser Be- 
wegung wird die Klinke c mittels der Falle d und des 
Winkelhebels + das Ausströmventil e aufstossen, sobald 
dieselbe nach oben gedrückt wird, dagegen wird sie der 
Falle d ausweichen, also das Ausströmventil geschlossen 
lassen, sobald sie sich um die Tiefe des Einschnittes ın 
der Falle d gesenkt hat. 

Am Arbeitscylinder sitzt durch einen Kanal k mit 
demselben verbunden ein Mischventil f, durch dessen untere 
Fläche Luft und durch Löcher in seiner Sitzfläche Gas in 
den Cylinder gelangen kann, sobald beim Ansaugen ein 
Gasventil oder Schieber g die Verbindung mit der Gas- 
zuleitung herstellt. 

Die Steuerung dieses Gasschiebers y sowie eines die 
Klinke c umfassenden Rahmens } geschieht durch einen 
Kolben A, dessen Cylinder durch eine Rohrleitung in Ver- 
bindung mit dem Laderaum der Maschine steht, und dessen 
Hub nach oben durch einen Ventilsitz nach unten durch 
einen Anschlag so begrenzt ist, dass in der obersten Lage 
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sowohl das Einsetzen von Klinke c in die Falle d ge- 
sichert, als auch der Gaskanal im Ventil oder Schieber y 
geschlossen ist, während in seiner untersten Stellung der 
Gaskanal im Schieber offen, der Rahmen / dagegen so 
weit gesunken ist, dass die Klinke c frei unter der Falle d 
hergeben kann. 

Der zweiarmige Hebel » wird vom Regulator r durch 
geeignete Zwischenglieder so bewegt, dass ein Steigen der 
Regulatorhülse eine Bewegung des hakenförmigen Endes 
des Hebels n gegen den Rahmen / und ein Einhaken in 
die am Rahmen / befindliche Schneide zur Folge hat, so- 
bald der Rahmen l vom Kolben h in seine höchste Stellung 
geschoben worden ist. 

Durch diesen Mechanismus wird bewirkt, dass bei 
normalem Gang der Maschine während der Ansaugperiode 
der Kolben A, der Gasschieber g, der Rahmen /, sowie die 
Klinke c, sei es durch ihr Eigengewicht, sei es durch die 
Saugwirkung der Maschine oder Einwirkung einer Feder, 
nach unten gehen, so dass bei der darauf folgenden Com- 
pressionsperiode und dem gleichzeitigen Spiel des Nockens a 
die Klinke c unter der Falle d vorbeigeht, das Ausström- 
ventil also geschlossen bleibt und in Folge dessen Com- 
pression der eingesaugten Ladung und Verbrennung der- 
selben erfolgen kann. Durch die Compression sowohl wie 
durch die darauf folgende Explosion wird der Kolben h 
nach oben gedrückt, die Klinke c wird daher nach be- 
endetem Nockenspiel in die Falle d einklinken, so dass 
beim folgenden Spiel, also während der Ausblaseperiode, 
das Ausströmventil e aufgestossen wird. 

Hält aber bei einem Steigen der Regulatorhülse der 
Haken des Hebels n den Rahmen l, den Glasschieber g, 
sowie den Kolben / in seiner obersten Stellung fest, so 
wird während der Ansaugperiode nur Luft durch Ventil f 
eingesaugt und beim darauf folgenden Rückhube des 
Kolbens durch das aufgestossene Ausströmventil wieder 
ausgetrieben. Sobald aber der Regulator den Hebel n 
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wieder auslist, wird sofort beim darauf folgenden Aus- 
hub des Kolbens der Kolben A hinuntergehen, also durch 
den Schieber g und das Ventil f Gasgemenge eingesaugt 
werden. 

Will man die Maschine dadurch reguliren, dass anstatt 
Luft Verbrennungsproducte und Luft angesaugt und wieder 
ausgetrieben werden, so kann man die in Fig. 33 gezeigte 
Construction anwenden. 

Es wird hierbei bei zunehmender Tourenzahl der 
Hebel n, durch den Regulator in die Nase p der Klinke c 
eingerückt und dadurch das Ausströmventil offen gehalten, 
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so dass Verbrennungsproducte und im Fall einer Span- 
nungsverminderung noch Luft durch das Ventil f ein- 
gesaugt und durch das Ausströmventil wieder ausgetrieben 
wird. 

Durch ein Fallen der Regulatorhülse wird der Hebel », 


in dem Moment ausgelöst werden, in welchem der Nocken « 


die Stange b gegen den Druck der Feder q etwas anhebt. 
Beim nächstfolgenden Ansaugen wird also Kolben + 
mit Schieber y und Klinke ¢ nach unten gehen, so dass 
bei der darauf folgenden Compression und dem gleich- 
zeitigen Nockenspiel die Schneide der Klinke ¢ unter der 
Falle d vorbeigeht, also Compression der angesaugten 
Ladung, sowie deren Verbrennung stattfinden kann. 
Lässt man den gezeigten Regulirmechanismus auf eine 
Ventilanordnung einwirken, so erreicht man, dass nur 
Verbrennungsproducte angesaugt und wieder ausgetrieben 
werden. (Fortsetzung folgt.) 


Neue Druckpressen. 
Mit Abbildungen. 


Der deutsche Druckereimaschinenbau ist in den letzten 
Jahrzehnten sehr thätig gewesen und hat sich besonders 
bestrebt, die Schnelligkeit des Druckes zu erhöhen, wiewohl 
auch auf dem Gebiete des Illustrations- und Werkdruckes 
wesentliche Fortschritte zu verzeichnen sind. Indess scheint 
es, als wenn auf diesem Gebiete, was Schönheit des Druckes 
anbetrifft, das Ausland, z. B. Amerika, Vollendeteres leiste, 
auf dem Gebiete des Maschinenbaues dürfte indess die 
deutsche Industrie in erster Linie stehen, und der grosse 
Export deutscher Druckereimaschinen nach Oesterreich, 
Russland, Schweden u. s. w. zeigt, welches Ansehen die 
deutsche Industrie in diesen Ländern geniesst. 

Die grösste Entwickelung haben die Rotationsdruck- 
maschinen erfahren, ohne welche der grosse Aufschwung 
unseres Zeitungswesens nicht denkbar gewesen wäre (1889 
273 * 341 und 1890 281 * 59). Es braucht, um diese Ent- 
wickelung genügend zu kennzeichnen, nur daran erinnert 
zu werden, dass der Bau von Rotationsmaschinen erst An- 
fang der 70er Jahre in Deutschland begonnen wurde, 
während die Rotationsmaschinen heute nach Hunderten 
zählen. Späterhin wurde dann den kleinen Tiegeldruck- 
pressen eine erhöhtere Aufmerksamkeit zugewendet, über 
deren neuere Formen kürzlich berichtet worden ist (1892 
283 * 76). Am längsten unverändert haben sich dagegen 
die Schnellpressen erhalten, deren befriedigende Arbeit 
wohl zu einer Aenderung keine directe Veranlassung gab. 
Der Drang der Zeit nach neueren zweckmässigeren Formen 
duldet indess auch auf diesem Gebiete keinen Stillstand, 
und so haben auch in Deutschland in den letzten Jahren 
namhafte Firmen den Versuch gemacht, der Schnellpresse 
eine neue leistungsfähigere Gestalt zu verleihen. 

Aber gerade auf diesem Gebiete muss ein derartiges 
Streben aussichtsreich erscheinen, da die heutige Schnell- 
presse ihre Arbeit wohl in vorzüglicher Weise, aber in zu 
geringer Menge zu leisten vermag. Zwischen der etwa 
10000 bis 12000 zweiseitige Abdrücke in der Stunde 
liefernden Rotationsmaschine und der etwa 1200 drucken- 
den Schnellpresse gilt es eine Lücke auszufüllen, und es 
liegt daher nahe, eine grössere Production mit der Schnell- 
presse dadurch zu erzielen, dass man den bisherigen leeren 
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Rückgang der Formen ebenfalls zu einem Arbeitsgang 
macht. Gleichzeitig hat man aber auch versucht, völlig 
neue Formen zu finden, und sei in dieser Hinsicht an die 
Tiegeldruckschnellpressen (1891 281 * 14) und an die Schön- 
und Widerdruckmaschinen erinnert (1889 271 * 566, 274 
*451 und 1891 279 *217). Ueber die jüngsten dieser 
neueren Schnellpressenformen bezieh. Ersatze sei in Folgen- 
dem berichtet: 

Die in der Abbildung 1 dargestellte Maschine stammt 
von der Maschinenfabrik Hölzle und Spranger in München 
her (* D. R. P. Nr. 58789). Hier ist versucht worden, die 
vortheilhafte, lediglich rotirende Bewegung mit der An- 
wendung gesetzten Satzes zu vereinigen. Man hat damit 
einen bequemen, correcturfähigen Satz, ein gutes Farbwerk 
und doch die Schnelligkeit lediglich rotirender Bewegung. 


Fig. 1. 
Rotationsdruckmaschine von Hölzle und Spranger. 


Es lässt sich daher eine hohe Tourenzahl der Maschine 
erzielen, allerdings ist dabei erforderlich, dass die Führung 
des Druckcylinders und dessen Abwickelung über dem Satz 
höchst genau ist, damit die Abnutzung der Schrift mög- 
lichst gering sei. Das Princip einer derartigen Druck- 
maschine ist nicht neu und beispielsweise von der Firma 
J. Derriey in Paris (D. R. P. Nr. 43941) für eine Schön- 
und Widerdruckmaschine in Anwendung gebracht worden, 
die indess über den Versuch nicht hinausgekommen zu 
sein scheint. Andererseits kann die Hölzle und Spranger- 
sche Maschine auch als eine Weiterentwickelung ihrer 
Tiegeldruckpresse „Triumph* aufgefasst werden (1892 
283 * 78). 

Das Formenfundament 4 sitzt, wie bei der eben ge- 
nannten Tiegeldruckpresse, lose auf der Hauptwelle JV, 


die in den Seitenständern Y mittels Stellschrauben x ge- | 


lagert ist und vom Vorleger V mittels des Trittes Z ihren 
Antrieb erhält. Um aber das Formenfundament A fest- 
legen zu können, ist es mit der einen Lagerbüchse der 
Welle W fest verbunden und diese Büchse wird dann 
durch einen Stellhebel o mit einem festen Anschlage // 
in feste Verbindung gebracht. Diese lose Lagerung des 
Fundamentes A gewährt, wie erwähnt, durch Wagerecht- 
legung des letzteren die Möglichkeit, den Satz bequem ein- 
und ausheben oder Correcturen anbringen zu können. 
Das Fundament ist ferner trommelförmig gestaltet, so 
dass dessen Trommel N als Farbeverreibfläche dient. Gleich- 
zeitig kommt wie bei der Tiegeldruckpresse „Triumph“ 
ein um diese Trommel N und die Form A kreisendes 
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Farbwerk in Anwendung, dessen Farbwalzen L, bis L; in 
zwei auf der Hauptwelle W sitzenden und sich mit der- 
selben drehenden Scheiben T gelagert sind. Die Ueber- 
tragung der Farbe vom Farbkasten X nach der Walze i 
bezieh. auf die Trommel vermittelt dabei die in Winkel- 
hebeln q gelagerte Heberwalze Q, deren Laufrolle S dabei 
in eine Aussparung der Scheiben T eintritt. 

In diesen Scheiben T ist nun auch der Druckcylinder B 
gelagert, der durch diese seine Bewegung erhält. Er trägt 
an beiden Enden Laufrollen und Zahnräder, durch deren 
Eingriff in die am Gestell Y festgeschraubten Zahnbogen C 
seine Abrollung auf der Form A erfolgt, wobei er gleich- 
zeitig durch seine Laufräder an den Laufschienen F ge- 
führt wird. Von diesen, die Farbwalzen und den Druck- 
cylinder führenden Scheiben 7’ kann natürlich, um das 
Kreisen um die Form A zu ermöglichen, nur die eine mit 
der Hauptwelle W fest verbunden sein, während die an- 
dere sich lose auf der Lagerbüchse dreht, welche das Funda- 
ment A (durch den Stellhebel 0) mit dem Ständer Y fest 
verbindet. 

Der Arbeitsgang der Presse ist danach leicht ver- 
stindlich. In der Stellung / empfängt der Cylinder B 
mittels Greifer seinen Bogen, führt ihn bei seiner weiteren 
Drehung über die Form A und gibt ihn in der Stellung J 
an den Bogenabnehmer D ab, der ihn auf den Auslege- 
tisch bringt. Der Druckcylinder B bleibt stets in gleicher 
Lage und wird die Druckregulirung durch Verstellung der 
Welle W mit Form A mittels der Schrauben z vorgenommen. 
Die Presse ist ferner mit einem Stellhebel » versehen, durch 
den Farbwalzenlaufschienen derart angehoben werden, dass 
ein Berühren der Farbwalzen mit der Form nicht mehr 
stattfindet und ein mehrmaliges Verreiben der Farbe er- 
zielt wird. 

Die Hölzle'sche Maschine kann auch als Schön- und 
Widerdruckmaschine gebaut werden, in welchem Falle zwei 
Fundamente und zwei Farbtrommeln nebst zwei Farb- 
walzengruppen angewendet werden, die mit zwei sich 
diametral gegenüberstehenden Druckcylindern zusammen- 
arbeiten. Auf einer derartigen Presse kann auch ohne 
grosse Abänderung Zweifarbendruck hergestellt werden. 

Verwandt mit dieser Hölzle und Spranger’schen Maschine 
ist die in Fig. 2 dargestellte Druckpresse von @. Diehl in 
Cannstatt (* D. R. P. Nr. 58284), bei welcher an Stelle 
des um das Fundament rotirenden Druckcylinders ein über 
das Fundament hin und zurück schwingender Druckcylinder 
gewählt ist, während die übrige Construction in der Haupt- 
sache gleichartig ist. Welches System das zweckmässigere 
ist, lässt sich zur Zeit noch nicht entscheiden. 

In dieser Fig. 2 ist A das Fundament, welches auf 
einer durchgehenden Achse aufgekeilt und mit den Seiten- 
gestellen S durch Arme Z derart verbunden ist, dass es 
sich nur senkrecht verstellen lässt. Das Fundament ist 
unten von einer Trommel B umschlossen, auf welcher die 
vom Farbkasten x abgegebene Farbe durch um die Trom- 
mel und Fundament rotirende Massewalzen ¢ C} C3 C4 € 
verrieben wird, um alsdann auf den Satz aufgetragen zu 
werden. 

Der Druckcylinder D wird von der Kurbelwelle J aus 
mittels Kurbel K und Pleuelstange und der Gabeln G 
derart hin und zurück geschwungen, dass er in der Stel- 
lung J den Bogen aufnimmt, ihn darauf über die Form A 
führt und in der Lage // dann mittels eines Auslegers 
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auslegt. Sein genaues Abrollen auf der Form erfolgt da- 
bei in bekannter Weise mittels Lauf- und Zahnräder, 
während er beim Rückgang mittels eines Sperrklinken- 
getriebes geradlinig, ohne zu rollen und ohne zu drucken, 
zurückgeführt wird. 

Praktisch werthvoller als die eben genannten Druck- 
pressen dürften die beiden folgenden Doppelschnellpressen 
sein, welche sich mehr an die bestehenden Formen an- 
schliessen und deren Einführung sich daher leichter voll- 
zıehen dürfte. Zudem sind sie bereits beide mit Erfolg in 


Fig. 2. 
Rotationsdruckpresse von Diehl. 


Betrieb genommen. Die eine ist eine Doppelschnellpresse 
mit einem schwingenden, sowohl beim Hin- wie beim Rück- 
gang druckenden Cylinder und rührt von der bekannten 
Firma Klein, Forst und Bohn Nachf. in Johannisberg a. Rh. 
her (*D. R. P. Nr. 59711). Derartige Maschinen sind 
bereits, z. B. in England, in Benutzung, doch zeigt die 
Klein, Forst und Bohn’sche Maschine denen gegenüber eine 
grössere Einfachheit und ein bequemeres sicheres Einlegen 
der Bogen. 

Diese Maschine ist in Fig. 3 in einem Querschnitt 
dargestellt und arbeitet wie folgt: 

Auf den Brettern aa, ist das zu bedruckende Papier 
aufgestapelt. Von jedem Stosse nimmt eine Person einzeln 
die Bogen und legt sie gegen Marken 
auf die Einlegebretter bb. Das über 
das Einlegebrett, z. B. b, vorstehende 
Ende des Papieres wird, sobald der 
Druckcylinder A in seine äusserste 
Stellung gekommen ist, von dem einen 
Greifersystem erfasst und von dem 
Druckeylinder A über die sich nach 
rechts bewegende Form geführt und 
bedruckt. Der Bogen wird dann in 
das rechte Bändersystem cd geführt 
und bei e ausgelegt, während der Cy- 
linder A weiter rotirt, bis das zweite 
Greifersystem dem Einlegebrett b; 
gegenübersteht. Der Cylinder hat dann 
etwa 1'J. Umdrehung gemacht und das Fundament be- 
findet sich in seiner äussersten Stellung rechts. 

Es beginnt nun der Rückgang des Fundamentes nach 
links, der Cylinder zieht einen Bogen jetzt vom Brette b 
ab, führt ihn zum Druck und schliesslich zum linken 
Bändersystem c,d, und Ausleger e,, wobei der Cylinder 
natürlich ebenfalls wieder 1';; Umdrehung macht. Es 
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werden also bei jedem Hin- und Hergang des Fundamentes 
zwei Bogen einseitig bedruckt. 

Um den abzulegenden Bogen richtig mittels der 
Bänderwalzen c abzuleiten, hat während der Ueberführung 
des Bogens von dem Druckcylinder A über die Bänder- 
walze c letztere genau dieselbe Umfangsgeschwindigkeit 
wie der Druckcylinder, indem diese Walze mittels eines 
an dem Druckcylinder befestigten Zahnrades, welches in 
ein mit der Walze verbundenes Zahnrad eingreift, be- 
trieben wird. Die Verbindung dieser beiden Räder wird 
jedoch durch Ausrückung einer Kuppelung in dem Augen- 
blicke gelöst, wo der Druckcylinder eine rückläufige Be- 
wegung annimmt, indem ein anderer Antrieb der Band- 
walze durch ein von dem an dem Druckcylinder befestigten 
Zabnrade getriebenes Zwischenzahnrad hergestellt wird. 
Die Einfügung dieses Zwischenrades hat den Zweck, zu 
bewirken, dass die Bewegungsrichtung der Bandwalze durch 
den Rücklauf des Cylinders nicht geändert wird, damit der 
bedruckte Bogen in derselben Richtung sich weiter nach 
denı Bogenausleger fortbewegen kann. Durch die Einfüh- 
rung des Zwischenrades ist es möglich, die Umfangs- 
geschwindigkeit der Bandwalze gleich grösser oder kleiner 
als die des Druckcylinders zu machen, welcher Umstand 
von constructivem Vortheil ist, weil dadurch die Zeit, wann 
der Bogen zu dem Ausleger kommt, und die Geschwindig- 
keit, mit der der Bogen sich nach dem Ausleger bewegt, 
geregelt werden kann. 

Das Farbwerk und der Antrieb des Fundamentes 
werden aus Fig. 3 ersichtlich, das Einsetzen der Form 
findet daher an der gezeichneten Stelle statt. 

Wie schon erwähnt, ist die Alein, Forst und Bohn- 
sche Maschine bereits im Betrieb, und zwar wurde die 
erste Maschine in der Druckerei von Otto Dürr in Leipzig 
aufgestellt, wo sie längere Zeit zum Druck der ,Moden- 
welt“ gedient hat, wenn auch noch nicht ganz zur Zu- 
friedenheit. Sie wurde deshalb abgebrochen und erfuhr 
einen Umbau zu der in Fig. 3 dargestellten Bauart. Eine 
derartige Maschine arbeitet seit etwa einem Jahre in der 
Druckerei der deutschen Verlagsgesellschaft Union in Stutt- 
gart und wird zum Druck illustrirter Journale verwendet. 


Doppelschnellpresse von Klein, Forst und Bohn. 


Sie druckt hier etwa 2200 Bogen in der Stunde, doch könnte 
diese Zahl nach Angabe des Betriebsvorstehers auch auf 
2400 erhöht werden. 

Die zweite oben genannte Doppelschnellpresse ist eine 
Zweicylindermaschine und wird von der Maschinenfabrik 
Worms in Worms a. Rh. (Joh. Hoffmann) unter dem Namen 
Unirersal-Doppelschnellpresse auf den Markt gebracht 
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(*D. R. P. Nr. 59629). Diese Maschine soll einem lange 
in Buchdruckereikreisen gefühlten Bedürfnisse nach einer 
Doppelmaschine abhelfen, mit welcher es möglich ist, die 
Satzflichen der Fundamente nicht allein nach der Breite, 
sondern auch nach der Höhe, unbeschränkt und zwar ohne 
ein Verstellen der Greifer nach der Drehrichtung der 
Druckcylinder beliebig benutzen zu können. 

Bei der seither gebräuchlichen Doppelmaschine haben 
beide Druckeylinder gleichen Durchmesser und sind derart 
gelagert, dass beim Hingang des Karrens erst der eine und 
beim Rückgang desselben der andere zum Druck gelangt. 
Daraus folgert, dass der Druckanfang des einen Druck- 
cylinders, das Druckende des anderen, und abhängig hier- 
von der Schriftsatz stets naclı der Mitte des Fundaments 
geschlossen werden muss, damit die Druckanfänge, resp. 
Druckenden stets gleichen Abstand von der Mitte des 
Druckfundamentes haben. — Hiermit innig verbunden ist 
der Hauptübelstand, dass die Grösse der zu bedruckenden 
Bogen, mit beiden Druckcylindern, eine beschränkte ist 
und der Drucker sich nur zwischen den Formaten bewegen 
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leiten die bedruckten Bogen zu den Auslegetischen, wäh- 
rend das Fundament bei Stillstand der beiden Druckcylin- 
der ab in seine Ausgangsstellung nach links zurückkehrt. 

Bemerkenswerth ist ferner die Vorrichtung, mit einem 
Cylinder drucken zu können, in welchem Falle die Höhe 
des Formats eine grössere ist, und eignet sich hierzu der 
grosse Cylinder. Es würde demnach bei einer Doppel- 
maschine von 56 >90 cm Satzgrösse, mit dem grossen 
Cylinder als einfache benutzt, eine Satzgrösse von 90 >< 60 cm 
zulässig sein. 

Bezüglich der Vorzüge dieser neuen Doppelmaschine 
ist besonders hervorzuheben : Drucken sämmtlicher Formate 
von der Minimal- bis zur Maximalsatzgrösse mit beiden 
Druckcylindern. Ferner ein bequemes Einschiessen der 
Form, da das Fundament frei steht, weshalb auch Correc- 
turen ohne das seither mit vielem Zeitaufwand verbundene 
Herausnehmen der Form vorgenommen werden können, 
und ein Schliessen der Form nach oben, wie bei der ein- 
fachen Maschine. Auch ist ein vorzügliches Farbereibwerk 
angeordnet, vermöge dessen die Maschine, ausser für Zei- 


Fig. 4. 
Universal-Doppelschnellpresse von der Maschinenfabrik Worms a.Rh. 


kann, die ihm durch die Construction der Maschine vor- 
geschrieben sind. 

Bei der neuen Doppelschnellpresse (Fig. 4) dagegen 
sind zwei Druckcylinder a und b verschiedener Grösse der- 
art angeordnet, dass der kleinere nur den halben Durch- 
messer des grösseren hat. Befindet sich z. B. das Funda- 
ment c auf seinem äussersten linken Punkt und beginnt 
seine Bewegung von hier aus in der Richtung des Pfeiles, 
so treibt es mittels Zahnstangen beide Cylinder gleich- 
zeitig und in der gleichen Richtung an. Den ersten Druck 
leistet der kleine Cylinder, dessen Druckanfang unten an- 
geordnet ist und in dessen Greifersystem die zu bedrucken- 
den Bogen durch einen auf und ab beweglichen Tisch d 
auf das präciseste zugeführt werden. Nachdem der Druck 
auf dem kleinen Cylinder a ziemlich beendet ist, hat sich 
inzwischen der grosse Cylinder b so weit in der Pfeilrich- 
tung gedreht, dass sein Druckanfang mit dem des Funda- 
ments zusammen trifft, um den Druck zu vollzieben. Beide 
Cylinder stehen nach vollendeter Thitigkeit wieder in der 
ursprünglichen Lage zur Aufnahme des nächsten Bogens 
bereit. Entsprechende Bandleitungen und die Selbstausleger 


tungen, auch zu Werk- und Accidenzdruck, und, als ein- 
fache benutzt, auch zu Illustrations- und Luxusdruck sich 
vorzüglich eignet. Zu diesen Eigenschaften tritt noch ein 


geringerer Kraftanspruch und Raumbedarf als bei den 
seither gebräuchlichen Doppelmaschinen hinzu. 

Diese Doppelschnellpresse wird in drei Grössen gebaut, 
und gibt über deren Abmessungen, Leistung und Preise 
die nachfolgende Tabelle Aufschluss: 


2400— 3000 
2400—3000 
2400—3000 


600 œ< 900 
640 >< 1000 
750 >-< 1100 


560 >< 900 
2 600 >< 1000 
3 700 >< 1100 


Anschliessend an diese Doppelschnellpresse zum Drucken 
aller Formate von der Minimal- bis zur Maximal-Schrift- 
satzgrisse sei noch eines neuen (rretfersystemes der Maschinen- 
fabrik Worms gedacht, mittels dessen sich das fiir ver- 
schiedene Formate nothwendige Verstellen der Greifer bei 
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gewöhnlichen Buchdruckschnellpressen leichter und sicherer 
ausführen lässt. 

Bekanntlich müssen die Greifer nach jedesmaliger Ver- 
setzung, in der Drehrichtung des Druckeylinders nach- 
gerichtet, d. h. jeder Greifer muss in eine Lage gebracht 
werden, die ihm sein festes Anliegen an den Druckcylinder 
ermöglicht. Dieses Nachrichten, welches in der Regel mit 
grossem Zeitaufwand verbunden ist, wird nun bei den 
Greifern bisheriger Construction in der Weise vorgenommen, 
dass der Maschinenmeister den an sich starr mit der Greifer- 
stange verbundenen Greifer mittels Hammers oder Zange 
bearbeitet, bis derselbe eine richtige Auflage auf den 
Druckcylinder erhält. Nothwendiger Weise muss der Greifer 
in nicht allzulanger Zeit durch diese Art des Regulirens 
verunstaltet und für seine Verrichtung unbrauchbar wer- 
den. Die entstehenden Mängel bei ungleichmässigem Fest- 
halten der Greifer sind vor allem das Faltenschlagen des 
Bogens beim Druck compresser Formen und geschlossenen 
Einfassungen, Schmitzen, ungenaues Register u. s. w., alles 
dieses sind erwiesene Thatsachen, von denen die meisten 
im Gebrauch befindlichen Maschinen Zeugniss ablegen. 

Um diesen Uebelständen zu begegnen, wurde der in 
Fig. 5 veranschaulichte Greifer construirt, der aus zwei 
Haupttheilen besteht, der Greiferunterlage a und der 
Greiferplatte b. 

Die erstere, aus Rothguss gefertigt, wird mittels der 
Befestigungsschraube d auf die Greiferstange ce geschraubt. 
Die Schraube d dient gleichzeitig zur Feststellung der 
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Fig. 5. 
Greifer der Universal-Doppelschnellpresse. 


Greiferplatte h auf die Greiferunterlage a. Letztere hat 


ferner am vorderen Ende das Muttergewinde zur Aufnahme : 


der Stellschraube e, während sie hinten eine der Greifer- 
plattenbreite entsprechende Vertiefung trägt, die zur Auf- 
nahme und Führung der Platte dient und ein seitliches 
Verschieben derselben verhindert. 

Die Greiferplatte b, aus Stahlblech gefertigt und zum 
Verschieben in der Drehrichtung des Druckcylinders ein- 
gerichtet, wird durch die Schraube d festgestellt, während 
sie durch die Stellschraube e auf und ab bewegt werden 
kann, je nachdem sie zu stark oder zu wenig auf den zu 
erfassenden Bogen drückt. Das Andrücken der Platte an 
den Kopf der Stellschraube e besorgt eine zwischen Unter- 
lage und Platte eingeschaltete Feder. Die Greiferunterlage 
lässt sich wie seither auf der Stange seitlich verschieben. 

Es ist nun leicht, das ganze Greifersystem so zu regu- 
liren, dass alle Greifer desselben gleichmässig auf die Unter- 
lage drücken, indem es nur eines Schraubenziehers bedarf 
um die nicht ganz aufliegenden Greiferplatten durch ihre 


Stellschrauben e zum Aufliegen zu bringen. Hiermit ist 
Dinglers polyt. Journal Bd. 284, Heft 7. 1899/II. 


Vorrichtung zum Ausbohren der konischen Löcher für Kurbelzapfen. 


„Achse eingebohrt ist. 
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alles gewaltsame Verbiegen der Greifer ausgeschlossen, 
während die Construction eine hinreichende Sicherheit für 
die Dauerhaftigkeit derselben bietet. 

Diese neuen Greifer, die natürlich auch an alten 
Maschinen zu verwenden sind und von der Firma für 
Johannisberger und König und Bauer’sche Maschinen vor- 
räthig gehalten werden, kosten pro Stück M. 3,50. 

R. Knoke. 


Vorrichtung zum Ausbohren der konischen 
: Löcher für Kurbelzapfen. 


Mit Abbildung. 


Wohl kein Theil der Dampfmaschine verschuldet so 
oft den unruhigen Gang der Maschine wie die Flügelstange 
mit ihren beiden Lagern. 

Das Lager am Kurbelzapfen ist oft nicht so fest an- 
zustellen, wie zum stossfreien Gang der Maschine nöthig 
ist, weil der Kurbelzapfen nicht ganz genau parallel zur 
Die Mittellinie des Kurbelzapfens 
beschreibt dann eine Kegelfläche und der Zapfen verlangt 
ein etwas gelüftetes Lager. 

Die Ursache der falschen Zapfenstellung ist meist in 
der falschen Methode der Kurbelbearbeitung zu suchen. 


Vorrichtung zum Ausbohren der konischen Löcher für Kurbelzapfen. 


Das Zapfenloch wird gleichzeitig mit dem Achsloch in die 
Kurbel gebohrt. Beim späteren Aufziehen der zu diesem 
Zwecke stark angewärmten Kurbel tritt eine Verziehung 
der ganzen Kurbel und also eine falsche Stellung des 
Kurbelzapfenloches ein. 

Der Emmericher Maschinenfabrik und Eisengiesserei vor- 
mals van Gülpen, Lensing und von Gimborn in Emmerich ist 
ein Patent (Nr. 60091 vom 9. Mai 1891) ertheilt auf einen 
einfachen Bohrapparat, mit dem man in bequemer Weise, 
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nachdem die Kurbel auf die Achse aufgezogen ist, das 
konische Zapfenloch genau richtig einbohren kann. 

Die vordere Seite der Kurbel muss nach dem Auf- 
ziehen richtig zur Achse abgedreht werden, um eine Fläche 
zu erhalten, gegen welche der Bohrapparat anzuschrauben ist. 

Der Bohrapparat ist umstehend abgebildet. 

Der gegen die Vorderfläche der Kurbel zu schraubende 
Träger R ist verbunden mit einer genau im rechten Winkel 
zur Tragfläche ausgebohrten Büchse A, in der schliessend 
sich ein Zapfen Z befindet, welcher mit einer Handkurbel X 
versehen ist. Der Zapfen Z ist derart unter spitzem 
Winkel zur Mittellinie durchbohrt, dass die Mittellinie der 
Bohrung und die des Zapfens sich ausserhalb des Appa- 
rates schneiden. In der Durchbohrung des Zapfens Z 
steckt ein Meisselhalter // mit Meissel M, der durch eine 
Schraube S mit Handrädchen in der Achsrichtung ver- 
stellbar ist. 

Ein Keil » zwingt den Meisselhalter, die Drehung des 
Zapfens Z mitzumachen, wenn dieser durch die Hand- 
kurbel gedreht wird. Wird hierbei gleichzeitig die Stell- 
schraube S mittels des Handrädchens langsam angedreht, 
so bohrt der Meissel das vorher eingeschlagene oder ge- 
gossene Zapfenloch sauber konisch und genau parallel zur 
Achsrichtung aus. 

Das zweite Lager der Flügelstange, also das Lager 
am Kreuzkopfe leidet unter dem Umstande, dass es sehr 
schwer zu controliren ist. Wenn der Maschinenführer 
einen Stoss in der Maschine merkt, versucht er denselben 
durch Anstellen der Lager zu beseitigen. Dabei kommt 
dann auch das Kreuzkopflager an die Reihe. Eine Sicher- 
heit, ob dieses Lager richtig angestellt ist, kann man sich 
nur schwer verschaffen. Man dreht deshalb versuchsweise 
an, und zeigt sich keine Aenderung, so wird vielleicht 
nochmals weiter gedreht, oder man lässt es auch bei der 
einen Probe, ohne zu wissen, ob man zu viel oder zu wenig 
angedreht hat. Sehr oft ist das erstere der Fall. Durch 
Keil und Schraube wird der Zapfen dann oft ungebührend 
stark angepresst, ohne dass dieser Uebelstand sich zu er- 
kennen gibt. Jedes andere Lager zeigt durch Erwärmung 
schnell den zu festen Stand; das Kreuzkopflager aber 
macht hierfür eine zu kurze Bewegung, es verträgt schein- 
bar geduldig das zu feste Anstellen. 

Bald aber zeigt sich die Wirkung. Der Zapfen schleisst 
in kurzer Zeit oval, er verträgt dann kein schliessend ge- 
stelltes Lager mehr und der Stoss in der Maschine ist 
bleibend vorhanden. Oft auch lockert sich der zu fest 
umspannte Zapfen im Kreuzkopfe und verursacht hierdurch 
einen Stoss, dessen Beseitigung kostspielig ist. 

Die genannte Emmericher Firma durchbohrt die Flügel- 
stangen an ihren Dampfmaschinen der ganzen Länge nach, 
legt eine Stahlstange in die Durchbohrung, die mit ihren 
Endflächen gegen die inneren Lagerpfannenhälften fest 
anliegt und hierdurch die Anstellung des Kurbelzapfen- 
lagers auf das Kreuzkopflager überträgt. Man stellt also 
nur das bequem controlirbare Kurbellager an und ist 
sicher, dass das Kreuzkopflager mit genau dem gleichen 
Drucke, also nie zu fest angestellt wird. 
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Die Gefahren bei der Erzeugung der 
Explosivstoffe, 


Von Oscar Guttmann. 
(Schluss des Vortrages S. 80 d. Bd.) 


Mit den nöthigen Aenderungen finden die Bemerkungen 
über Schiesswolle auch Anwendung auf Mischungen der- 
selben mit Nitraten, wie Tonit, Potentit u. dgl. 

Die Erzeugung von Nitroglycerin und Dynamit wird 
von Fernstehenden gewöhnlich als äusserst gefährlich an- 
gesehen, und sie ist es jedenfalls in der Hand von un- 
geübten und unerfahrenen Leuten; wenn sie jedoch von 
Sachverständigen geleitet wird, ist sie weit weniger gewagt 
als die von Schiesspulver. Da sie jedoch wesentlich eine 
chemische Operation ist, so wird die Sicherheit stets von 
der Grösse der Sorgfalt abhängen, welche ihr die Arbeiter 
zuwenden, sie erfordert viel Aufsicht und fortwährendes 
Achtgeben auf Pflichtverletzung. 

Die Gefahrquellen, welche aus den Rohmaterialien 
entstehen, sollen zuerst betrachtet werden. Die Salpeter- 
säure soll genügend frei von Untersalpetersäure sein. Die 
Meinungen sind verschieden darüber, was ein zulässiger 
Gehalt ist; ohne Zweifel wird die während der Nitri- 
rung entwickelte Wärme durch einen grossen Gehalt an 
Untersalpetersäure gesteigert, und sie kann, bei Mangel 
an Achtsamkeit, Zersetzung und Explosion herbeiführen. 
Manche sagen, sie solle nicht mehr als 1 Proc, enthalten, 
aber einige der bestgeleiteten Fabriken verwenden solche 
mit selbst mehr als 4 Proc. Meine Erfahrung hat gezeigt, 
dass Untersalpetersäure durch ihre grosse Oxydationsfähig- 
keit zweifellos mehr Wärme entwickelt; da aber die Tempe- 
ratur des Gemisches stets unter 25° C. erhalten wird, so 
wird die Nitrirung einfach länger dauern müssen, weil 
der Arbeiter weniger Glycerin einlaufen zu lassen hat 
und deshalb achtsamer sein muss. Untersalpetersäure ver- 
ringert auch bedeutend die Ausbeute an Nitroglycerin. 
In der Regel werden jene Fabriken, welche ihre Salpeter- 
säure kaufen, auf so wenig Untersalpetersäure als möglich 
bestehen, manchmal sogar unter ein halbes Procent, und 
diejenigen, welche ihre Säure selbst erzeugen, sind wegen 
eines Procentes mehr oder weniger nicht so genau. Wenn 
die Erzeugung von Salpetersäure so geleitet wird, dass 
ein Minimum von Untersalpetersäure vorhanden sein soll, 
dann wird es schwierig sein, mehr als 93 Proc. reines 
Monohydrat zu haben, und eine grosse Menge schwacher 
Säure ergibt sich als Folge. Wenn ausschliesslich hoch 
concentrirte Säure mit 95 bis 96 Proc. Monohydrat erzeugt 
wird, dann muss mehr Wärme aufgewendet werden, welche 
stets etwas Salpetersäure in Untersalpetersäure umwandeln 
wird. Natürlich ist es wünschenswerth, einen hohen Ge- 
halt an Monohydrat und keine schwache Säure zu er- 
halten, weil der erstere unendlich bessere Resultate gibt, 
während die letztere geringen Werth hat, und wenn die 
Untersalpetersäure entfernt werden soll, so ist ein kost- 
spieliges und umständliches Bleichen nothwendig. Dies 
ist der Grund, warum eine Dynamitfabrik, welche ihre 
Salpetersäure selbst erzeugt, nie einen geringeren Durch- 
schnitt als 2 Proc. Untersalpetersäure hat, manche aber 
sogar 7 Proc. Ein von mir vor kurzem erdachtes Ver- 
fahren gibt stets weniger als 1 Proc. Untersalpetersäure 
mit 95 bis 96 Proc. reinem Monohydrat und es wird jetzt 
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rasch von vielen Fabriken eingeführt. Dieses Verfahren 
kann so geleitet werden, dass die Säure nicht mehr als 
ho Proc. Untersalpetersäure, aber sogar 99,40 Proc. 
Monohydrat enthält, doch ist dann ein grosser Theil der 
theoretisch möglichen Ausbeute als schwache Säure auf- 
gefangen. 

Es kann deshalb gesagt werden, dass, sofern die Sal- 
petersäure nicht nach ihrer Erzeugung einem langwierigen 
und theuren Bleichen unterzogen wird, die besteim (Grossen 
erhältliche Säure stets ungefähr 1 Proc. Untersalpetersäure 
enthalten wird. Da man nicht erwarten kann, dass Jeder- 
mann die beste Säure erhalte, so kann die Grenze für 
Untersalpetersäure auf 2 Proc. gesetzt werden, welche die 
Gefahr zu grosser Wärmeentwickelung nicht wesentlich 
erhöht. Ueber diese Grenze hinaus kann die Wärme des 
Gemenges rapid steigen und es wird nöthig sein, dass der 
Arbeiter fortwährend bereit sei, den Einlauf von Glycerin 
abzusperren oder kräftigere Kühlung und Rühren anzu- 
wenden, und da es zur Vermeidung von Unglücksfällen 
wünschenswerth ist, dass jeder Process so viel als möglich 
unabhängig von der Achtsamkeit der Arbeiter ausgeführt 
werde, so sollte ein Mehrgehalt an Untersalpetersäure ver- 
mieden werden. 

Schwefelsäure und Glycerin erzeugt man jetzt fast 
ganz rein. Beide können Arsenik enthalten und mehr als 
ilio Proc. sollte niemals gestattet sein. 

Auf die Reinheit des Glycerins ist, soweit seine Ver- 
wendung für die Erzeugung von Nitroglycerin in Betracht 
kommt, Gewicht zu legen. Selbstverständlich sind grosse 
Mengen von Verunreinigungen, wie Zellgewebe oder Fett- 
säuren nicht zulässig, da sie bei der Nitrirung unbestän- 
dige Körper bilden. Auch die Gegenwart von Chlor ist 
zu vermeiden, denn es gibt in letzter Linie Veranlassung 
zur Bildung von Untersalpetersäure. Aber selbst wenn 
das Glycerin vollkommen rein ist, wie es bei dem jetzt 
verwendeten destillirten der Fall ist, und es nicht mehr 
als etwa 0,15 Proc. organische und anorganische Ver- 
unreinigungen enthält, so kann es vorkommen, dass das 
gebildete Nitroglycerin voll von voluminösen, flocken- 
förmigen Stoffen ist, welche dessen Scheidung von den 
Säuren lange Zeit verhindern. Dies ‘kommt meistens nur 
bei Glycerinen einer besonderen Erzeugung vor, und bis- 
her hat selbst eine so grosse Autorität wie Otto Hehner 
nicht herausfinden können, welchem Bestandtheile dies 
zuzuschreiben ist. 

Das Nitriren und Scheiden erfordern nicht mehr Auf- 
merksamkeit, als dass die Temperatur selbst am Ende 
der Operation nicht über 30° betrage. Ich denke dabei 
nicht an das Boutmy-Faucher-Verfahren, welches in sich 
selbst eine grosse Gefahrquelle barg, insofern die Schwefel- 
säure zuerst auf das Glycerin einwirken gelassen wurde, 
wodurch die organischen Verunreinigungen verkohlt wurden 
und fein vertheilte Kohlenpartikelchen bildeten. Dies ver- 
hinderte die Einwirkung der Salpetersäure im concentrirten 
Zustande auf jedes Glycerintheilchen und verlängerte manch- 
mal tagelang die Scheidung. Ich werde später erklären, 
warum dies gefährlich sein musste oder noch ist, da 
das Verfahren in der französischen Regierungsfabrik von 
Vonges noch in kleinem Maasstabe gebräuchlich sein soll. 

Bei den Nitrir- und Scheidungsapparaten liegt die 
Hauptgefahr in ihrer Construction. Der Nitrirapparat ist 
Jetzt gewöhnlich ein grosses Bleigefäss mit einer Anzahl 
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von Kühlschlangen, durch welche kaltes Wasser läuft. Das 
Gefäss hat einen Deckel mit entsprechenden Oeffnungen 
für den Zutritt von Glycerin und comprimirter Luft, den 
Austritt von Gasen und die stete Controle der Temperatur, 
ebenso für das Entleeren des Gefässes entweder in den 
Scheideapparat oder in den Sicherheitsbottich. Alle diese 
Vorrichtungen compliciren natürlich den Apparat und be- 
dürfen fortwährender Aufsicht. Eine eingehende Beschrei- 
bung der verschiedenen Apparate kann natürlich nicht ge- 
geben werden, da sie einen besonderen Vortrag füllen 
würden, doch sollen einige der hauptsächlichsten Gefahr- 
quellen angegeben werden. 

Zuerst ist das bei der Construction verwendete Blei zu 
berücksichtigen. Die vereinigte Einwirkung von Salpeter-, 
Untersalpeter- und Schwefelsänre auf das Blei ist natürlich 
sehr gross, aber in noch höherem Grade ist dies der Fall mit 
den Gasen, wenn sie mit der äusseren Luft vermischt sind, 
denn verdünnte Säuren greifen Metalle mehr an als starke. 
Das Blei soll ganz rein sein, manche ziehen sogar um- 
geschmolzenes altes Blei vor, da es durch Umschmelzen 
härter wird. Bei der geringsten Menge von Zink ist das 
Blei bald bienenzellenartig durchfressen. Die Gase sollen 
durch eine gut ziehende Röhre abgeleitet werden, so dass 
die äussere Luft niemals in das Gefiiss eintreten kann. 
Die zum Rühren und Kühlen verwendete Pressluft soll 
von einem Vorrathsbehälter kommen, wo sie die Feuchtig- 
keit ablagern kann, und die zum Apparate führenden 
Röhren sollen ansteigen und einen Ablasshahn besitzen. 
Alle Kittstellen sollen ganz dicht sein, und die Construction 
der Kühlschlangen muss gut gewählt sein, da dieselben 
sich ausdehnen und zusammenziehen und leicht rinnen 
können. Es muss bedacht werden, dass das aus dem 
kleinsten Leck einer Wasserröhre austretende Wasser eine 
ernste Zersetzung herbeiführen kann, und es ist deshalb 
von Nutzen, den ganzen Apparat jeden Morgen zu prüfen, 
bevor man die Arbeit beginnt. 

Die Art der Zuführung von Glycerin ist ein anderer 
Gegenstand der Beachtung. In manchen Apparaten, bei 
welchen eine Schraube das Rühren unterstützt, läuft das 
Glycerin auf eine an der Schraube befestigte Scheibe und 
wird durch Centrifugalkraft in kleinen Tropfen umher- 
geschleudert. Manchmal liefert ein durchlöchertes Rohr 
das Glycerin und häufig ein Injector. Jene Injectoren, 
welche nahe dem Boden des Apparates angebracht sind, 
sind bald zerfressen und verursachen manchmal einen 
plötzlichen Einlauf von Glycerin, was natürlich zu ver- 
meiden ist. Injectoren oder Druckgefässe, welche das 
Glycerin durch eine Röhre an den Boden des Gefässes 
drücken, sind natürlich am besten. 

Die Temperatur im Apparate muss wirksam controlirt 
werden, es ist nicht genügend, sie in einem Theile des Ge- 
fässes allein zu kennen, da eine Zersetzung örtlich beginnt 
und dann über die ganze Masse sich verbreitet. 

Die Hähne für die Entleerung in die Scheidegefässe 
und den Sicherheitsbottich müssen sorgfältig befestigt 
werden, und es wird gewöhnlich gesagt, dass es einer be- 
sonderen Erfahrung bedarf, um die in einer Dynamitfabrik 
erforderlichen Kitte zu machen. Natürlich dürfen die Hähne 
nicht so angelegt werden, dass Wasser in dieselben ge- 
langen kann. Es hängt auch viel davon ab, welcher Druck 
auf dem Hahne lastet, und deshalb sind die grossen ame- 
rikanischen Apparate bedenklich, da sie eine Säule von 
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drei und mehr Meter Säure auf den Hähnen haben, was 
etwa '!a at Druck ausmacht. 

Der Apparat soll natürlich so gemacht sein, dass er 
sich bis auf den letzten Tropfen entleert, und der Sicher- 
heitshahn soll genügend gross sein, um das Gefäss in 
wenigen Minuten zu entleeren. 

Dieselben Bemerkungen finden Anwendung auf die 
Scheidegefässe und die in der Nachscheidung verwendeten 
Apparate. 

Es mag angezeigt sein, hier zu erwähnen, dass eine 
Zersetzung in einem gehörig construirten Apparate ein 
sehr seltenes Ereigniss ist und nur auf irgend ein Leck 
oder auf schlechtes Glycerin oder auf Unaufmerksamkeit 
und Nachlässigkeit der Arbeiter zurückzuführen ist. Aber 
selbst wenn man den Beginn einer Zersetzung bemerkt, 
ist es noch nicht nöthig, die Ladung zu ersäufen oder den 
Kopf zu verlieren und davonzulaufen. Wie schon erwähnt, 
beginnt die Zersetzung an einem Punkte und verbreitet 
sich allmählich durch die ganze Masse. Selbst bei einer 
kleinen Zersetzung entwickelt sich ein grosses Volumen von 
dunkelrothen Gasen und dies ist für den Neuling gewiss 
allarmirend, aber es dauert oft 10 Minuten und länger, 
ehe eine Explosion erfolgt. Ich habe in Zersetzung be- 
findliche Chargen gesehen, welche durch das kaltblütige 
Benehmen der Arbeiter vollständig gerettet wurden. In 
einem Falle zersetzte sich die Säure unterhalb des Nitro- 
glycerins in einem Scheidegefässe, und der Mann an dem- 
selben, welcher ein Neuling war, öffnete in seiner Verwir- 
rung den Nitroglycerinhahn statt des Sicherheitshahnes, 
und obzwar genügend Zeit blieb, um das gesammte Nitro- 
glycerin in das Waschgefäss abzuführen , dauerte es doch 
eine Viertelstunde, ehe man daran denken konnte, das Ge- 
bäude zu betreten, um die sich zersetzende Säure nach 
dem Sicherheitsbottich abzulassen. 

Bei der Scheidung des Nitroglycerins von den Säuren 
ist die Gefahr des langen Contactes der beiden Flüssig- 
keiten vorhanden, welche anlässlich des Unfalles in Pembrey 
durch das Ministerium des Innern vollständig untersucht 
wurde. Nitroglycerin löst sich in Schwefelsäure, und ge- 
rade an der Berührungslinie beider sammeln sich viel von 
den niedrigeren Nitrokörpern, welche aus den Verunreini- 
gungen des Glycerins sich bilden, während andere ober- 
halb des Nitroglycerins sich ansammeln, wo sie der Wir- 
kung der Luft ausgesetzt sind. Reines Nitroglycerin kann 
lange Zeit in Berührung mit reiner Salpetersäure und 
Schwefelsäure verbleiben, ohne Veränderung zu erleiden, 
aber die bei diesem Processe sich bildenden niedrigeren 
Nitrokörper sind löslich und unbeständig, und deshalb 
sollte die Scheidung so rasch als möglich beendigt werden. 
Ich habe schon angedeutet, dass das Glycerin oft den 
Nachtheil hat, die Scheidung zu verzögern, aber es gibt 
häufig mechanische Verunreinigungen, deren Einfluss noch 
schlechter ist. Wenn die Schwefelsäure viel Blei enthält, 
wenn die Mischsäuren zu lange Zeit in den Vorraths- 
gefässen standen und etwas Blei oder Eisen von denselben 
gelöst wurde, so wird dies in kleinen Mengen, aber fein 
vertheilt in der Mischung von Nitroglycerin und Säure 
suspendirt sein, welche den Nitrirapparat verlässt. Noch 
auffälliger wird dies, wenn verkohlbare Körper eingeführt 
werden, wie Stroh von den Bombonnes, grobe organische 
Verunreinigungen des Glycerins u. dgl. Dies ist der Fall 
beim Boutmy-Faucher-Process, wo durch das Auflösen des 
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Glycerins in Schwefelsiiure die Verunreinigungen des ersteren 
verkohlt werden und die Scheidung in ausserordentlicher 
Weise verzögern. Der schlimmste mir bekannte Fall war der, 
wo ein altes Luftreservoir zur Lagerung von Schwefelsäure 
gekauft wurde und eine dicke Lage Rost zu sehen ver- 
hinderte, dass das Reservoir früher innen mit Theer an- 
gestrichen war. Die Schwefelsäure wurde vom Theer ganz 
geschwärzt und nach zweitägiger Scheidung konnte bloss 
die Hälfte des Nitroglycerins gewonnen werden. 

Es ist zu beachten, dass der Unterschied im speci- 
fischen Gewichte zwischen Nitroglycerin und den Abfall- 
säuren bloss 0,100 beträgt, da das erstere ein specifisches 
Gewicht von genau 1,600, die letzteren von ungefähr 1,700 
haben, und obzwar die grössere Viscosität der Säuren zum 
grossen Theile die Scheidung erleichtert, so bleiben solche 
voluminöse Verunreinigungen doch lange Zeit suspendirt 
und bilden ein Bindeglied zwischen dem dickflüssigeren 
Nitroglycerin und den Säuren, so die Scheidung behindernd. 

Die Nachscheidung empfängt die ausgenutzten Säuren, 
welche gewöhnlich kleine Kügelchen von Nitroglycerin in 
Schwebe enthalten, und es ist wichtig, dass diese Zeit zur 
Abscheidung erhalten. Die Nachscheidung ist der schwächste 
Punkt in einer Dynamitfabrik. Die Thatsache, das kleine 
Mengen stark sauren Nitroglycerins auf starker Säure 
schwimmen und selbst bei den besten Abzugsrohren der 
Luft ausgesetzt sind, kann natürlich über manche Zer- 
setzungen aufklären, dennoch glaube ich, dass eine sorg- 
filtige Prüfung aller Umstände fast immer auf eine andere 
Ursache des Unglücksfalles deuten wird und dass diese 
Ursache entweder dem Lecken eines Wasserrohres oder 
dem Eindringen organischer Bestandtheile zuzuschreiben 
sein wird. 

Versuche, welche ich mit Abfallsäuren ausführte, haben 
gezeigt, dass, wenn grössere Mengen von Glycerin in Ab- 
fallsäure gegossen werden (welche fast stets die Zusammen- 
setzung 10 HNO,, 70 H,SO, und 20 H,O besitzt), eine 
stürmische Zersetzung in sehr kurzer Zeit eintritt. Ueber- 
schüssig zugesetztes Glycerin wird nicht nitrirt, sondern in 
der Schwefelsäure gelöst werden, nachdem die nach der 
Bildung der Hauptmasse von Nitroglycerin verbleibende 
Salpetersäure nur ungefähr 41. des gesammten Volumens 
einnimmt und es trotz heftigen Rührens schwierig ist, die 
wenige übrig gebliebene Salpetersäure mit den Glycerin- 
partikelchen in Contact zu bringen. Ausserdem ist die 
Salpetersäure, wie aus der oben angegebenen Zusammen- 
setzung zu ersehen ist, in einem sehr verdünnten Zustande, 
und selbst wenn sie leicht mit dem Glycerin in Contact 
käme, würde sie nur Mono- und Dinitroglycerin bilden, 
welche löslich sind. Es ist daraus ersichtlich, dass ein 
Ueberschuss an Glycerin eine sehr gefährliche Mischung 
bildet, und in mindestens zwei Fallen konnte ich die Ur- 
sache von Zersetzungen deutlich auf einen solchen Ueber- 
schuss zurückführen. 

Es muss darauf verwiesen werden, dass ein geringer 
Ueberschuss von Glycerin bei jeder Nitrirung vorhanden 
ist, da es unmöglich bleibt, die benöthigte Menge jedesmal 
genau zu berechnen, und eine geringe Aenderung der Stärke 
der Salpetersäure sofort die in Trinitroglycerin umwandel- 
bare Menge Glycerin verändert. Dies ist ein anderer 
Grund, warum sehr starke Säure mit einem höheren 
Procentsatze von Untersalpetersäure dem Gegentheile vor- 
zuziehen ist, denn der Arbeiter kann gegen übermässige 


Heft 7. 


Erwärmung Vorkehrungen treffen, aber er hat keine 
Mittel, um die gesammte Nitrirfähigkeit der Salpetersäure 
zu bestimmen. Ein kleiner Ueberschuss von Glycerin ist 
noch nicht direct gefährlich, solange entsprechende Auf- 
merksamkeit verwendet wird, und nur ein grosser Ueber- 
schuss kann eine plötzliche Zersetzung herbeiführen, welche 
kaum aufzuhalten wäre. 

Dieser Ueberschuss von Glycerin muss nicht noth- 
wendiger Weise ein Irrthum im Abwägen desselben sein, 
er kann auch durch Verwendung zu schwacher Salpeter- 
säure oder Schwefelsäure, oder durch unrichtiges Abwägen 
der Säuren zum Mischen verursacht werden. Das einzige 
Mittel in diesem Falle ist Controlirung der Ausbeute an 
Nitroglycerin; falls sie unter eine bestimmte Grenze sinkt, 
muss ein Theil des Glycerins der Nitrirung entgangen 
sein, und der beste Weg ist dann die Abfallsäure sofort 
zu ersäufen. Bei guten Nitroglycerinergebnissen und ge- 
höriger Aufmerksamkeit gibt die Nachscheidung niemals 
Unannehmlichkeiten. 

Da die Abfallsäuren meist in einem Denitrirapparate 
behandelt werden, um die zwei sie bildenden Säuren zu 
trennen, so muss man Acht geben, dass jedes Nitroglycerin- 
theilchen aus den zu deren Aufbewahrung bestimmten Ge- 
fässen entfernt werde, ehe man sie aufarbeitet. Kleine 
Tropfen können noch nach Tagen erscheinen, und die Ex- 
plosion einer Denitrationsanlage in Italien war einer Nach- 
lässigkeit in dieser Hinsicht zuzuschreiben. Die Vorraths- 
gefässe müssen auch gegen den Einfluss der Witterung 
geschützt wefden und einen Sicherheitsbottich besitzen, da 
besonders in heissen Klimaten Zersetzungen des Inhaltes 
derselben eintreten können. 

Beim Waschen und Filtriren des Nitroglycerins soll war- 
mes Wasser nur mit Vorsicht verwendet werden, weil Nitro- 
glycerin bei 40°C. zu verdunsten beginnt und das Einathmen 
von Nitroglycerindämpfen in grösseren Mengen schädlich ist. 

Die übrigen Operationen bedürfen keiner grösseren 
Aufmerksamkeit als bei anderen Explosivstoffen, ausgenom- 
men das Patroniren, welches mit Hebelpressen geschieht, 
bei welchen das Material durch einen Trichter in eine 
Röhre fällt und ein an einem Hebel befestigter Stempel 
das Dynamit in Form einer Wurst herauspresst. Es gibt 
zwei Arten von Pressen, solche, bei denen das Papier um die 
Röhre gewickelt und die ganze Patrone in einer Pressung 
gemacht wird, und solche, bei welchen das Dynamit durch 
eine Reihe von Pressungen mit dem Hebel in Form einer 
endlosen Schnur aus der Röhre herausgedrückt wird. Diese 
wird abgebrochen, sobald sie die erforderliche Höhe er- 
reicht hat, und dann in Papier eingewickelt. Diese Art 
von intermittirendem Pressen ist zweifellos die beste, und 
die Pressen mit einem Drucke sind mit Recht von den 
deutschen Fabrik-Inspectoren ungerne gesehen. Es ist 
klar, dass, um einen Cylinder aus weichem Materiale von 
etwa 10 cm Länge auf einen Streich herauszudrücken, viel- 
leicht 20mal mehr Kraft erforderlich ist, als für ein Stück 
von 2 cm Länge, und irgend ein Metall- oder Sandtheilchen 
oder selbst ein harter Brocken Kieselguhr kann genügend 
Reibung an der Röhre verursachen, um Explosion hervor- 
zurufen. Bei weitem die Mehrheit der Explosionen in 
Patronenhütten erfolgt mit Pressen mit einem Druck. 
Natürlich müssen Patronenpressen so construirt und be- 
festigt sein, dass jeder starke Schlag oder Reibung aus- 
geschlossen sind. 
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Die Erzeugung von Sprenggelatine, Gelatinedynamit 
und Gelignit bedarf nur weniger Bemerkungen. Da die 
Arbeit unter Verwendung künstlicher Erwärmung erfolgt, 
so muss man gegen Ueberhitzung Vorkehrungen treffen, 
denn die Collodiumwolle kann sich zersetzen und das 
Nitroglycerin verdunsten. Die Maschinen zum Mischen — 
wenn solche verwendet werden — und zum Patroniren 
müssen so construirt sein, dass übermässige Reibung ver- 
mieden wird und dass sie leicht untersucht und gereinigt 
werden können. 

Es ist wohlbekannt, dass Nitroglycerin bei etwa 7°C. 
gefriert. Dynamit und Sprenggelatine gefrieren bei etwas 
niedrigerer Temperatur. Zahlreiche Versuche haben ge- 
zeigt, dass gefrorenes Nitroglycerin und Dynamit in hohem 
Grade unempfindlich gegen Schlag sind und dass selbst 
eine auseinem Militärgewehre auf 50 Schritte gefeuerte Kugel 
sie nicht zur Explosion bringt, während weiches Dynamit. 
auf 300 und mehr Schritte leicht zur Detonation zu bringen 
ist. Dennoch explodirt gefrorenes Nitroglycerin eigenthüm- 
licher Weise manchmal. Das Ausheben von gefrorenem 
Nitroglycerin aus dem Boden mit einer Picke, das plötz- 
liche Drehen eines Thonhahnes, um dessen Kegel herum 
etwas Nitroglycerin gefroren war, das Reinigen von Ge- 
fässen mit gefrorenen Abfällen und selbst das gewaltsame 
Zerbrechen einer gefrorenen Patrone haben nach meiner 
eigenen Erfahrung Explosionen verursacht, und es ist wahr- 
scheinlich, dass ähnliche Fülle auch Anderen bekannt sind. 
Ich glaube, dass die Explosion gefrorenen Nitroglycerins 
einer plötzlichen Aenderung in der molekularen Anord- 
nung — wie sie Prof. Tyndall beim Eise constatirte — zu- 
zuschreiben sei, wodurch genügend kräftige Schwingungen 
hervorgerufen werden, um Detonation zu verursachen. 
Dies ist eine andere schlagende Illustration zur Thatsache, 
dass eine Explosion nicht nothwendiger Weise die Folge 
von Wärme sei. 

Sprenggelatine und die verschiedenen Gelatinedynamite 
andererseits sind im gefrorenen Zustande äusserst empfind- 
lich. Dies ist ausschliesslich durch die Collodiumwolle 
verursacht. In dem weichen, gelatinösen Zustande wird 
natürlich jeder Schlag unwirksam gemacht, und die Gela- 
tinen sind in diesem Falle fast unempfindlich; wenn sie 
aber gefroren sind und eine steife, harte Masse bilden, 
dann wird ein Schlag leicht durch den ganzen Körper 
fortgepflanzt und die Collodiumwolle wird leicht detoniren. 

Es ist deshalb von grosser Wichtigkeit, dass Nitro- 
glycerin oder Dynamit während der Erzeugung niemals 
zum Gefrieren kommen. Selbst in mässig warmen Räumen 
können die kalten Thonhähne Gefrieren verursachen, oder 
auf den Fussboden verschüttete Tropfen von Nitroglycerin 
können hart werden. Ebenso ist es sehr gefährlich, ge- 
frorenes Dynamit in Patronenpressen zu verarbeiten. Es 
ist wiederholt vorgekommen, dass kleine Krystalle ge- 
frorenen Nitroglycerins am Fussboden „krachten“, wenn 
sie mit einem Lederschuh gerieben wurden. 

Die Sonne hat eine entschiedene Einwirkung auf das 
Nitroglycerin, insofern die zugeführte Wärme es zersetzt. 
Aus diesem Grunde sollen Dächer und Fenster weiss ge- 
strichen werden, besonders letztere, da sie häufig fehler- 
hafte Stellen enthalten, welche wie Sammellinsen wirken. 
Die Einwirkung der Sonne auf Nitroglycerin, welches un- 
achtsamer Weise in den Sand laufen gelassen wurde, hat. 
wiederholt Explosionen hervorgerufen. 
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Der Kehricht von den Hütten, der Schlamm von den 
Filtern und dem Waschwassersammelhause u. 8. w. müssen 
sorgfältig verbrannt werden. Dieser Kehricht, oder selbst 
verdorbenes Dynamit, wenn in einer Wurst ausgelegt und 
angezündet, brennen eine Zeitlang rubig ab, daun aber 
explodiren sie. Ich verdanke Herrn Dr. Dupré, dem chemi- 
schen Rathgeber des Ministeriums des Innern, die Angabe, 
dass nach Begiessen dieser Abfälle mit Erdöl keine Ex- 
plosion zu befürchten sei. 

Obzwar ich nicbt alle Möglichkeiten von Gefahr an- 
geführt habe, so kann ich doch aus eigener Kenntniss und 
langer Erfahrung vertrauensvoll aussprechen, dass die Er- 
zeugung von Dynamit weit weniger geführlich und sicher- 
lich weniger plötzlichen und unvorhergesehenen Unfällen 
ausgesetzt ist als die von Schiesspulver, welche ein über 
fünf Jahrhunderte reichendes Register aufzuweisen hat. 

Die Herstellung von rauchlosem Pulver kam inner- 
halb der letzten 4 Jahre in den Vordergrund und ist in 
vieler Hinsicht ähnlich der der Gelatinedynamite. Da sie 
eine verhältnissmässig neue Industrie ist, hauptsächlich in 
der Hand von Regierungen, und da noch keines der Pulver 
den Zustand der Vollkommenheit erreicht hat, so mag es 
überflüssig erscheinen, viel in Details einzugehen. Die 
Thatsache, dass fast jede Fabrik ein eigenes Verfahren 
besitzt, weil Jedermann bedacht ist, seine Erfahrungen 
für sich zu behalten, macht allgemeine Bemerkungen recht 
schwierig. 

Es gibt praktischer Weise zwei Arten rauchlosen 
Pulvers, solche aus Schiesswolle und einem Lösungsmittel 
allein erzeugt und solche aus Nitroglycerin und Schiess- 
wolle mit oder ohne Zuhilfenahme eines Lösungsmittels. 
In neuester Zeit scheint nitrirte Stärke begünstigt zu sein. 
Als Lösungsmittel wird hauptsächlich Aceton verwendet, 
und das Auflösen der Schiesswolle oder das Herstellen 
einer Gelatine aus Nitroglycerin und löslicher Schiess- 
wolle mit oder ohne nachträgliche Zugabe von unlös- 
licher Schiesswolle und Campher bedürfen keines be- 
sonderen Hinweises, da die Maschinen für das Kneten der 
Materialien ungefähr dieselben sind, wie sie zur Erzeugung 
von Sprenggelatine dienen. Aber das nachherige Ver- 
arbeiten zu kleinen viereckigen Blittchen oder runden 
Scheibchen, erfordert mehr Aufmerksamkeit, obzwar ge- 
sagt werden kann, dass das Aceton, von welchem stets 
Spuren in dem Pulver verbleiben, es verhältnissmässig 
sicher macht. Die gelatinöse, vermengte Masse wird, wenn 
sie die Maschine verlässt, einer theilweisen Verdampfung 
unterzogen und geht dann durch mit Dampf geheizte Wal- 
zen, um in Blätter gewalzt und gleichzeitig vom Aceton 
befreit zu werden. In diesen Walzen entstehen häufig 
kleine locale Explosionen , welche wahrscheinlich dem zu- 
zuschreiben sind, dass etwas nicht gelöste Schiesswolle 
der Wärme und Reibung unterzogen wird, doch gehen 
dieselben ohne Schaden vorüber. Die Acetondämpfe müssen 
sorgfältig gesammelt werden, da sie mit Luft gemischt 
explosiv sind und sich auf eine grosse Strecke verbreiten 
können. Auch das Zerschneiden der Blätter in Blättchen 
ist ohne besondere Gefahr, da der Druck auf die Blätter 
gering und übermässige Reibung nicht wahrscheinlich ist. 
Natürlich darf man nicht grosse Mengen von Pulver an- 
sammeln lassen, denn obzwar bedeutende Quantitäten ohne 
Explosion verbrennen können, so verbreitet sich doch das 
Feuer rasch venug, um den Rückzug abzuschneiden, wie 
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es sich bei einem Feuer in einer italienischen Fabrik er- 
wiesen hat. | 

Nitrobenzol wird nicht mehr für Explosivstoffe ver- 
wendet, seine Erzeugung ist wohl bekannt und ist nur 
während der Nitrirung gefährlich und durch die giftige 
Wirkung seiner Gase. 

Auch die Erzeugung von Pikrinsäure ist in gewisser 
Hinsicht ausserhalb des Rahmens dieses Vortrages. Sie 
bietet während der eigentlichen Herstellung keine Gefahr, 
aber das fertige Product, wenn es zufällig mit gewissen 
Körpern, wie Kalk, Bleinitrat u. dgl. gemischt wird, bildet 
einen Knallsatz, wie dies durch Oberst Majendie und Dr. 
Dupré in ihrem Berichte über eine Explosion bei Man- 
chester bewiesen wurde. 

Unter dem Namen Melinit, Lyddit, Ecrasit u. s. w. 
wurde Pikrinsäure zur Füllung von Granaten verwendet, 
später benutzte man Ammonpikrat und jetzt Trinitro- 
kresol und dessen Ammonsalz. Sie werden auf einem 
Wasserbade geschmolzen und in die Granaten eingegossen. 
Ihre Detonation erfolgt gewöhnlich mit einer Zündpatrone 
aus Schiesswolle. Da diese Arbeit nur in Militäranstalten 
ausgeführt wird, so ist ein weiteres Eingehen darauf hier 
überflüssig. 

Es ist ebenso unnöthig, die Einzelheiten der Er- 
zeugung von Roburit, Securit, Ammonit u. dgl. oder die 
der Feuerwerke zu besprechen. Der Vorgang bei den 
ersteren ist so ziemlich derselbe wie bei anderen Explosiv- 
stoffen. Bei der Herstellung von Feuerwerk kann die 
Zubereitung der verschiedenen Mischungen, das Pressen 
in Raketen, die Vertheilung der Zündpillen u.s. w. mit 
geringen Aenderungen nach den Vorschriften in Pulver- 
fabriken geleitet werden. Nur die häufige Verwendung 
von Chloraten, besonders von Chertier’s Kupfer, bedarf 
besonderer Achtsamkeit, da dieses dıe Ursache mancher 
Zersetznugen ist, und alle Chloratmischungen äusserst 
empfindlich gegen Schlag und Reibung sind. Die Mischung 
wird selbstverständlich mit Wasser zu einem Brei an- 
gemacht, sie kann dann ziemlich grobe Behandlung er- 
tragen, doch wenn zu viel Wasser hinzugefügt wird, so 
können einzelne Partikel der directen Wirkung des Schlages 
ausgesetzt sein. 

Der letzte zu erwähnende Explosivstoff ist Knall- 
quecksilber. Seine Herstellung ist einfach, und mit ge- 
wöhnlicher Vorsicht sollte kein bedeutender Unglücksfall 
vorkommen. Selbstverständlich muss die stürmische Re- 
action nach erfolgter Zugabe von Alkohol sorgfältig regulirt 
werden, und die Entwickelungsgefässe müssen vorsichtig 
herumgetragen werden, die Gasröhren achtsam aufgesetzt 
u. s. w., auch der Salpeteräther entfernt werden. Das 
Waschen des Knallquecksilbers muss mit aller Sorefalt 
geschehen, um Zersetzungen zu vermeiden, und das fertige 
Product soll mit nicht weniger als 20 Proc. Feuchtigkeit 
eingelagert werden. Die Gefahr kommt hauptsächlich bei 
der Verarbeitung des Knallquecksilbers in Zündhütchen vor. 
Beim Trocknen sind die gewöhnlichen Vorsichtsmaassregeln 
bezüglich Erwärmen durch einen Luftstrom, Abwesenheit 
von Metall in dem Raume, Benutzung von Rosshaardecken 
oder Gummibelag auf dem Fussboden ganz ausreichend. 
Das Mischen des Knallquecksilbers mit Salpeter, Chlo- 
raten, Glaspulver u. dgl. ist der gefährlichste Theil, weil 
dabei viel Reibung stattfindet. Die in Woolwich übliche 
Einrichtung ist wohl die sicherste und gibt eine bessere 
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Mischung als die übliche Arbeit mit einer Feder. Sie be- 
steht im Wesentlichen aus einem Seidenbeutel, auf wel- 
chem diagonal Gummischeibehen wie eine Perlenschnur 
aufveniiht sind. An den Boden dieses Beutels ist eine 
Schnur befestigt, welche durch einen Hebel hinter einem 
eisernen Schirme in Bewegung gesetzt wird, wodurch das 
Knallquecksilber zwischen den Scheibchen auf und ab ge- 
worfen wird. Seit der Einführung dieser sinnreichen Vor- 
richtung hat in Woolwich keine Explosion stattgefunden. 

Das Füllen der Hütchen mit Knallyuecksilber erfolgt 
überall mittels sorgfältig erdachter Maschinen, welche 
Reibung und Ueberladung verhindern. Das Pressen des 
Zündsatzes erfolgt am besten in Formen mit besonderen 
belasteten Hebeln für jedes Zündhütchen, so dass trotz 
der wahrscheinlichen Ungleichheit der Füllung jede Ladung 
den gleichen Druck empfängt. In manchen Fabriken ist 
die ganze Presse eingeschlossen und kein Knallsatz ist in 
dem Raume gestattet, während die Einrichtung so ge- 
troffen ist, dass nur bei geschlossener Thür gepresst wer- 
den kann. 

In Zündhütchenfabriken müssen gehörige Vorsichten 
gegen Reibung und Schlag getroffen werden; diese sind: 
die Verwendung von Haardecken und Filzschuhen, häufiges 
Waschen und Abstäuben der Fussböden und Decken, Ver- 
meidung von Verschütten des Materials u. dgl. Wie 
andere Quecksilbersubstanzen ist auch Knallquecksilber 
dem Körper schädlich, wenn zu viel Staub erzeugt wird 
und die Ventilation ungenügend ist. 

Andere Gefahren in Verbindung mit der Erzeugung 
von Explosivstoffen sind die, welche von der allgemeinen 
Anordnung in den Fabriken herrühren. 

Grossbritannien ist, soweit mir bekannt, das einzige 
Land, in welchem der Ausschluss von Eisen aus dem In- 
neren der Gebäude, die Abwesenheit von selbst ein paar 
Grammen Schmutz oder Sand auf den Fussböden, und im 
Allgemeinen die Reinlichkeit allerorten auf das strengste 
erzwungen werden. Es machte jedenfalls gewaltigen Auf- 
ruhr unter den Fabrikanten, als die Explosivacte in Wirk- 
samkeit trat, aber selten wurde eine im Ganzen weisere 
Maassregel getroffen. Wenn man bedenkt, dass im J. 1890 
tödtliche Unglücksfälle nur in einer Pulverfabrik sich er- 
eigneten, und dass die Sterblichkeit unter den Arbeitern 
in Explosivstofffabriken nicht grösser war, als die in ganz 
London, so wird man darüber einig sein, dass die Ex- 
plosivstoffacte sehr heilsam war und dass die Inspectoren, 
welche sie ausführen, höchst nützliche Arbeit verrichten. 
Es ist sicherlich nicht die Abwesenheit von ein wenig 
Sand, denn in tausend Fällen wäre dies ohne Schaden, 
sondern die Reinlichkeit und Vorsicht, welche den Ar- 
beitern allgemein eingeimpft werden, wodurch eine Fabrik 
gesichert wird. 

Gemäss der Explosivstoffacte muss jedes Gefahr- 
gebäude mit einem wirksamen Blitzableiter versehen sein. 
Trotz der Blitzableiter-Conferenz, an welcher so viele aus- 
gezeichnete Männer theilnahmen, ist die Frage, wie man 
einen wirksamen Blitzableiter in einer Explosivstofffabrik 
construirt, noch nicht endgültig entschieden. Es kann 
keinen Zweifel darüber geben, dass ein Blitzableiter ein 
gutes und nützliches Instrument auf einem Wohnhause 
ist, wo eine zufällige Störung in der Anordnung keinen 
grossen Schaden anrichten kann, aber der Fall ist ganz 
verschieden bei einer Werkstätte oder einem Magazine für 
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Explosivstoffe. Die gründliche und verlässliche Prüfung eines 
Blitzableiters kann nur durch einen Fachmann ausgeführt 
werden, und in einer Fabrik, wo manchmal hundert und 
mehr zu prüfen sind, nimmt dies mehrere Tags in An- 
spruch. Dennoch, wenn ein Sturmwind bläst oder die 
Fabrik dem Einflusse der Seeluft ausgesetzt ist, wird der 
Blitzableiter leicht wieder ausser Ordnung kommen. Nimmt 
man hierzu die Gegenwart von Maschinen in den Gebäuden, 
Werksbahnen, Rohrleitungen in der Luft und unter der 
Erde u. s. w., so wird man finden, dass ein Blitzableiter 
nicht nur ein sehr beschränktes Schutzmittel, sondern 
häufig eine ganz bestimmte Gefahr ist. Ohne weiter auf 
diese Frage einzugehen, müchte ich glauben, dass eine 
fachmännische Untersuchung dieser Frage mit besonderer 
Rücksicht auf Explosivstofffabriken von grossem Nutzen 
wäre. 

Viele Fabriken werden jetzt elektrisch beleuchtet. 
Seit ich diesen Vortrag schrieb, hat das Ministerium des 
Innern besondere Vorschriften in Hinsicht auf die elek- 
trische Beleuchtung in Explosivstofffabriken erlassen. Ich 
habe nicht die Absicht, diese Vorschriften zu besprechen, 
da seither zu kurze Zeit verflossen ist, um ihre Tragweite 
voll zu ermessen, und ich will deshalb nur meine eigene 
Erfahrung mittheilen. i 

Es ist wichtig, dass entsprechende Blitzableiter in die 
Leitung eingeschaltet werden. Ich weiss aus eigener Er- 
fahrung von zwei Fällen, wo der Blitz in die ober der 
Erde geführten Drähte einschlug. Die Drähte soHen in 
die Gebäude stets von entgegengesetzten Richtungen ein- 
treten, um zufälligen kurzen Schluss zu verhindern, und 
keine Verbindungsstellen oder Ausschalter sind innerhalb 
der Gebäude zu gestatten. Die Lampen sollen stets mit 
einer dicht schliessenden Glasglocke umgeben sein, welche 
genügende Wärmestrahlung gestattet, denn obzwar die Tem- 
peratur an der Aussenseite einer Lampe selten mehr als 
80° beträgt, so wird doch, wenn die Lampe mit explo- 
sivem Staube bedeckt ist und die Wärme nicht in die 
umgebende Luft ausstrahlen kann, eine solche Ansamm- 
lung von Wärme stattfinden, dass ernste Unfälle möglich 
sind. Mit Rücksicht auf einen Spannungsüberschuss durch 
Kurzschluss ist es am besten, eine Vorrichtung zu haben, 
welche, im Falle die Spannung eine gewisse Grenze über- 
schreitet, die ganze Anlage an der Dynamomaschine aus- 
schaltet. Es ist weit besser, dass die ganze Fabrik unter 
Umständen plötzlich in Dunkelheit gerathe, als dass Fun- 
ken an den Drähten zu beobachten sind. 


Stanley und Kelly’s Beseitigung der Induction in 
Telephonlinien. 


Bekanntlich können die Selbstinduction L und die Capa- 
cität M (in Mikrofarad) einer elektrischen Leitung, worin ein 
Strom von gegebener Periodicität laufen soll, so zu einander 
und zu dem Strome abgeglichen werden, dass sich bloss der 
gewöhnliche, in Ohm zu messende Widerstand dem Laufe 
des Stromes entgegenstellt. Dazu gehört, dass M und L der 
Gleichung n = 10°:2z\/ LM genüge, worin n die Zahl der 
vollen Stromwellen in der Secunde bezeichnet. Bei allen an- 
deren Wellenzahlen stellt sich mehr als der Ohm-Widerstand 
entgegen, bei höheren wegen der unausgeglichenen Selbst- 
induction, bei niedrigeren wegen der unausgeglichenen Ca- 
pacität; indessen neutralisiren sich auch da Capacitüt und 
Selbstinduction theilweise. 

William Stanley jr. in Pittstield, Mass., und John F. Kelly 
in New York haben daher nach dem New Yorker Electrical 
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Engineer, 1891 Bd. XI * S. 677, zur Beseitigung der Induction 
hei Telephonleitungen folgendes Mittel in Vorschlag gebracht. 

Am einfachsten schalten sie zwischen die Leitung und die 
Erde, und zwar noch vor dem T’clephonempfanger, eine Selbst- 
inductionsrolle und einen Condensator ein. Der richtige Werth 
beider wird leicht erlangt, indem man die Länge der Rolle 
und die Grösse des Condensators ändert, so dass sie die Fort- 
pflanzung von Wellen unter der bestimmten Zahl grösstentheils 
verhindern, die das Sprechen hervorbringenden Wellen dagegen 
begünstigen. 

Eine Abänderung dieser Anordnung besteht darin, dass sie 
von der nach dem Selbstinductor und der Leitung hinliegenden 
Belegung des Condensators noch eine Nebenschliessung zuin 
Telephon anlegen und in diese zur Richtigstellung der Capacitiit 
und Selbstinduction noch einen Condensator von verhältniss- 
mässig grosser Capacität und eine Selbstinductionsrolle von 
verhältnissmässig kleiner Selbstinduction einschalten, so dass 
eine hohe Empfänglichkeit für lange Wellen da ist. 

Bei einer anderen ähnlichen Abänderung liegt nur eine 
Selbstinductionsrolle von grosser Selbstinduction im Neben- 
schlusse und dieser hat nur geringen Widerstand, so dass zum 
Ableiten der langen Wellen und zum Entgegenstellen gegen 
die kurzen Neigung vorhanden ist. 


Woodhouse und Rawson’s elektrischer Fehlerfinder. 


Woodhouse und Rawson haben vor kurzem einen einfachen 
kleinen Apparat eingeführt, welcher in elektrischen Haus- 
anlagen zur Auffindung von Fehlern dienen soll. Nach Za- 
dustries vom 6. November 1891 * S. 450 besteht derselbe aus 
einem Polanzeiger; der eine Pol desselben ist mit der Erde 
verbunden, der andere kann mit der einen oder der anderen 
der beiden Stromzuleitungen verbunden werden. Ist nun in 
einer der Leitungen ein Fehler, so tritt in der mit einem eine 
farbige Ausscheidung liefernden Elektrolyt gefüllten Röhre eine 
Färbung auf, wenn die andere Leitung durch den Fehlerfinder 
mit der Erde verbunden wird. 


Organische Säuren im Rübensaft. 


Ueber die im Rübensaft enthaltenen organischen Säuren 
veröffentlichte O. v. Lippmann eine interessante Arbeit, aus 
der Nachstehendes entnommen ist: Verfasser weist zum ersten 
Male mit Bestimmtheit nach, dass im Rübensaft Apfel- und 
Weinsiiure enthalten sind. Es gelang ihm, beide Säuren trotz 
der Gegenwart von Citronen- und Oxalsiiure vollkommen rein 
zu erhalten aus Kalkniederschlägen, die sich in den Verdampf- 
apparaten abzuscheiden pflegen; und zwar erwies sich die 
Apfelsäure als linksdrehend, die Weinsäure dagegen als rechts- 
drehend. Ausserdem konnte noch Glutarsäure erhalten werden 
(vermöge ihrer grossen Löslichkeit in Aether), die bis jetzt noch 
nicht in der Pflanze nachgewiesen worden ist. Das Vorkommen 
der Glutarsäure ist hauptsächlich wegen ihrer Beziehungen zur 
Glutaminsäure, dem Glutamin und der «-Oxyglutarsäure von 
Interesse, welche ersteren namentlich in Rüben und Rüben- 
producten auftreten, während letztere in der Melasse nach- 
gewiesen ist. 

Ausser den bislang genannten Säuren finden sich noch 
Bernsteinsäure, Adipinsäure, Glykolsäure und vielleicht auch 
Glyoxal. Bernstein- und Adipinsäure isolirte Lippmann aus 
eigenthümlichen Absätzen, die sich zu Beginn der Campagne 
beim Vorwärmen der gekalkten Säfte gebildet hatten. Glykol- 
säure dagegen wurde erhalten aus einem Absatz, der sich 
wesentlich wiihrend einer Betriebsunterbrechung aus dem hjier- 
bei stark abgekühlten Safte ausgeschieden hatte und eine 
dünne, sehr harte Kruste strahlig-krystallinischen Gefüges dar- 
stellte. 

Aus einem feinen weissen Pulver, das sich während des 
Betriebes bei der Filtration der Säfte abschied, konnte durch 
Kochen mit Wasser Glykolsäure erhalten werden, während die 
Analyse die Formel COH ergab. Das Molekulargewicht dieses 
Körpers ist jedenfalls ein höheres. Seine Zusammensetzung 
und Eigenschaften machen es nicht unwahrscheinlich, dass 
eine Analogie mit dem von Schiff beobachteten Hexaglyoxal- 

COH 
hydrat 6 | +- H0 besteht. 
COH 


Wenn somit das Vorhandensein von Glyoxal in unreifen 
Rüben auch noch hypothetisch ist, so konnte Verfasser doch 
in einem einzigen Falle Glyoxylsäure in ganz jungen Rüben- 
pflanzen nachweisen und isoliren. 

Alle diese Säuren (mit Ausnahme der Glutarsäure) sind in 
der Natur sehr verbreitet und finden sich, wie Brunner gezeigt 
hat, in vielen zuckerhaltigen Frucht- und Pflanzensäften; in 
den Früchten schon vor der Reife und während gewissen Ent- 
wickelungsstadien auch allgemein in den grünen Pflanzentheilen. 
Wenn nun bei der Bildung von Zucker im Pflanzenkörper 


Aldehyde die ersten Assimilationsproducte sind, was wohl kaum 
mehr zu bezweifeln ist, so wäre nach Lippmann's Meinung zu 
berücksichtigen, dass vielleicht auch solche Condensationen 
derselben vorkommen könnten, die zunächst zu Körpern von 
der Gattung des Hexaglyoxalhydrates führten, aus welchen 
dann durch weitere Abspaltung wieder Säuren hervorzugehen 
vermöchten. Ebenso müsse der Aldehyd der Glykolsäure, der 
zwischen dem Formaldehyd und Glycerinaldehyd in der Mitt» 
steht, befähigt sein, wie diese, vielleicht noch leichter, sich zu 
Zuckerarten zu condensiren. (Berichte der deutschen chemischen 
Gesellschaft, 1891 Bd. 24 8. 3299.) 


Bücher-Anzeigen. 


Die Uhrmacherkunst und die Behandlung der Prä- 
eisionsuhren. Von E. Gelcich, Director der k. k. 


nautischen Schule in Lussinpiccolo. Wien. Hartleben’s 
Verlag. 640 S. 10 M. 


Das vorstehende Werk bildet den 2. Band einer Sammlung 
mechanisch-technischer Werke (deren 1. Band: Toborsky, Loco- 
mobilen, 1859 272 384 besprochen worden ist). Es wendet sich 
nicht nur an die Uhrmacher, denen es die wissenschaftliche 
Grundlage für ihren Beruf bringt, sondern insbesondere auch 
an die zahlreichen Fachkreise, denen eine Kenntniss der so 
interessanten Einrichtung der Uhren erwünscht ist, also an 
Techniker, Astronomen, Seeleute, Reisende u. dgl. 

Eingeleitet wird das Werk durch die zur Zeitbestimmung 
erforderlichen Kenntnisse der astronomischen Erscheinungen 
und die Erläuterung physikalischer und mechanischer Gesetze 
(Hebel, schiefe Ebene, Pendel, Galvanoplastik, sogar Optik). 
Dann werden kurz die zur Verwendung kommenden Materialien 
(Metalle, Steine, Schmiermittel) besprochen. Nach einer kurzen 
allgemeinen Beschreibung der Pendel-, Taschen- und Stutzuhren 
wird im 4. Theil eingehend die eigentliche Uhrmacherkunst 
gelehrt und zwar die Eingriffe, die treibende Kraft des Uhr- 
werkes, die Regulatoren, die Compensationen und die Hem- 
mungen. Die weiteren Theile enthalten die Behandlung der 
Präcisionsuhren, der beiläufigen Mechanismen für Schlag-, Re- 
petir-, Kalender- und Weckerwerk u. dgl., sowie die elektrischen 
und pneumatischen Uhren. 

Die vorstehende Inhaltsübersicht zeigt, dass hier ein sehr 
reiches Material geboten ist. Einzelne Herleitungen möchten 
wohl eine, die durchgängige Bildungsstufe der Uhrmacher 
überschreitende Kenntniss der Mathematik verlangen, so dass 
mancher Leser unter Verzicht auf die Herleitung sich mit dem 
Endergebniss wird begnügen miissen. Die Figuren sind grössten- 
theils geschickt gewählt, und der Text zeigt klare Darstellung. 
so dass wir das Werk allen Interessenten empfehlen können. 


Repetitorium der Differential- und Integralrechnung 
von Dr. Chr. G. Joh. Deter. Berlin bei Max Rocken- 
stein. 118 S. 1,50 M. 


Bechhold’s Handlexicon der Naturwissenschaften und 
Medicin. (Vgl. 1891 279 72. 144.) Lieferung 7, 8 
und 9 zu je 80 Pf. S. 385 bis 560. 


Die nach einer kleinen Unterbrechung erschienenen Liefe- 
rungen gehen von ,Grundhaare* bis „Libriformfasern“. Das 
Werk erweist sich mehr und mehr als ein sehr brauchbares 
Hilfsmittel zum Verstiindniss der naturwissenschaftlichen und 
medicinischen Schriften, sowohl wegen seiner Reichhaltigkeit 
als wegen seiner kurzen und treffenden Erläuterungen. Die 
Schlusslieferungen sollen in kurzer Frist erscheinen. 


Preis-Ausschreiben. 


Die Redaction der Deutschen Tapezierer-Zeitung in Berlin NO., 
Kaiserstr. 41, schreibt folgende Preise aus: 

1. für eine Abhandlung über das Tapezieren von Wänden 
(Tapetenankleben) von der einfachsten bis zur schwierig- 
sten Art je 100 M., 50 M. und 25 M. baar; 

2. für eine Abhandlung über das Legen von Linoleum je 
75 M. und 30 M. baar. 

Die Arbeiten sind bis 1. September 1892 in verschlossenen: 
Briefumschlag, mit Motto versehen, einzureichen. — Die aus- 
führlichen Bedingungen versendet oben genannte Redaction 
kostenfrei. 


Verlag der J. G. Cotta’schen Buchhandlung Nachfolger 
in Stuttgart. 
Druck der Union Deutsche Verlagsgesellschaft ebendaselbst. 


DINGLERS 


POLYTECHNISCHES JOURNAL. 


Jahrg. 73, Bd. 284, Heft 8. 


Jährlich erscheinen 52 Hefte à M Seiten In Quart. Abonnements- 


preis vierteljährlich M. 9.—. direct franco unter Kreuzband für 
Deutschland und Oesterreich M. 10.30, und für das Ausland MI. 10.95. 


Neue Gasmaschinen. 


(Patentklasse 46. Fortsetzung des Berichtes S. 150 d. Bd.) 
Mit Abbildungen. 


Die Steuerung von A. Seeger in Berlin (*D.R.P. 
Nr. 55131 vom 17. März 1889) ist für solche Gasmaschinen 
bestimmt, welche den Lauf durch Lufteinsaugung an Stelle 
ausgefallener Kraftschübe regeln. Die Steuerung wirkt auf 
Gasabsperr- und Auslassventil. Fig. 34 zeigt die getroffene 
Ausführung. 

Bei zu hoher Tourenzahl wird sowohl das Gas ab- 
gesperrt, als auch das Auslassventil geöffnet gehalten, da- 
bei kann aber durch ein selbsthätiges go 
Einlassventil bei jeder im Cylinder auf- 
tretenden Saugwirkung Luft eingesaugt 
werden. So lange die Maschine eine 
gewisse Geschwindigkeit nicht über- 
schreitet, wird in jeder Saugperiode 
durch das Einlassventil Gemenge an- 
gesaugt, in der darauf folgenden Periode 
comprimirt, sodann entzündet und ex- 
pandirt. Wird bei grösserer Geschwin- 
digkeit das Gas abgesperrt und das 
Auslassventil über die Auspuffperiode 
hinaus offen gehalten, so werden in der 


darauf folgenden Saugperiode durch l 
dieses Ventil Verbrennungsproducte zu- FA 
rückgesaugt, und wenn der Widerstand eer 
dieser Gase grösser ist als der Wider- -N N : 
stand, welchen die Luft zu überwinden <N N: 
hat, so wird durch das selbsthätige Ein- WN Ñ 
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lassventil auch Luft eingesaugt. Da die 
eingesaugten Gase in der Compressions- 
periode nicht comprimirt, sondern durch 
das offene Auslassventil ausgestossen 
werden, so entsteht in der Arbeitsperiode 
abermals eine Saugwirkung und es findet 
in Folge dessen wieder Eintritt von 
Verbrennungsproducten und Luft statt 
u. s. f. 

Durch diese Art der Regulirung wird ein leichter 
Druckausgleich zwischen den Gasen in der Maschine und 
der Atmosphäre erzielt: die Rücksaugung der Verbrennungs- 
producte erfolgt nur insoweit, als dies ohne nennenswerthen 
Kraftaufwand und somit ohne Belastung der Maschine ge- 
schehen kann. Da die eingesaugte Luft stets durch das Aus- 
lassventil wieder ausgestossen, also durch die Maschine hin- 
durchgepumpt wird, so bewirkt diese Regulirung eine Aus- 
spülung der Verbrennungsproducte. Auch werden gewisse 
unangenehme chemische Einflüsse auf die innere Wandung 
der Maschine vermieden, welche mit einer massenhaften 


Rücksaugung von Verbrennungsproducten verbunden sind. 
Dinglers polyt. Journal Bd. 284, Heft 8. 1892 II. 


ff 
ip fe 
a "% 


Ls 
G 
7 
OMI LYS! A 
4 pt AA Sn LI, 
AGE OM. Oh Ais Y, 
LT LAS MEG 


Fig. 34. 
Steuerung von Seeger. 


Stuttgart, 20. Mai 1892. 


Redaktionelle Sendungen u. Mittheilungen sind zu richten: „An die Re- 
daktion des Polytechn. Journals“, alles die Expedition u. Anzeigen Ee- 
treffende an die „J. G Cotta’sche Buchhdig. Nachf.”. beide In Stuttgart. 
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Um eine besondere Steuerungsvorrichtung für den 
Gasabschluss zu ersparen und um die Abhängigkeit des 
Gaszuflusses vom Regulator auf eine möglichst einfache 
Weise zu erreichen, ist das Gasventil mit dem Auslass- 
ventil durch besondere Ausbildung eines Gliedes des zur 
Steuerung des Auslassventils dienenden Mechanismus oder 
durch einen diesem angehängten Mechanismus so in Wechsel- 
wirkung gesetzt, dass das Gasventil beim Schluss des 
Auslassventils geöffnet, beim Oeffnen des Auslassventils 
geschlossen wird und so lange geschlossen bleibt, als das 
Auslassventil geöffnet bleibt. Der Schluss des Gasventils 
oder des demselben entsprechenden Organes (z. B. eines 
Gasschiebers) wird durch eine Feder 
oder eine sonstige selbsthätig sich 
Hussernde Kraft bewirkt, derart, dass 
dieser Feder u. s. w. der Steuerungs- 
mechanismus freie Wirkung verstattet, 
wenn das Gasventil sich schliessen soll, 
dagegen beim Oeffnen des Gasventils der 
Steuerungsmechanismus die Kraft der 
Feder u. s. w. zu überwinden hat. Das 
Gasventil kann der Gasleitung zugekehrt 
oder abgekehrt sein. 

Durch diese Art der Steuerung wird 
der Gaszufluss nicht nur unter Ein- 
wirkung des Regulators, sondern auch 
bei normalem Gange der Maschine wäh- 
rend jeder Auspuffperiode abgesperrt. 
Das Herabsinken der Spannung in der 
Maschine unter den atmosphärischen 
Druck in Folge des Beharrungsvermögens 
der entweichenden Verbrennungsproducte 
wird also unter Umständen ein regel- 
mässiges Nachsaugen von Luft und somit 
eine vortheilhafte Ausspülung der Ma- 
schine, niemals aber ein Nachsaugen 
von Gemenge bewirken. 

In der Zeichnung Fig. 34 bedeutet 
o die Steuerwelle eines Viertaktgasmotors, 
auf welcher ein Hebedaumen ange- 
bracht ist, A das Auslassventil, B das Gasventil, C das 
selbsthätige Einlassventil, i ist die das Gasventil B schlies- 
sende Feder; eine stärkere Feder, welche das Auslass- 
ventil A schliesst, bewegt gleichzeitig den gesammten 
Steuerungsmechanismus in die entsprechende Lage. In 
Fig. 34 ist das Auslassventil geöffnet, das Gasventil ge- 
schlossen. 

Das Oeffnen des Auslassventils geschieht in der Weise, dass 
eine mit Rolle versehene Stosstange s durch den Daumen der 
Steuerwelle o abwärts bewegt wird. Mit der Steuerstange s ist 
ein gebogener Arm p fest verschraubt; derselbe kann daher 
als ein Theil von s angesehen werden. Bei der Abwärts- 
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bewegung der Stosstange s und des Armes p gibt der 
Arm p die Ventilstange des Auslassventils B frei, so dass 
die Feder i den Schluss desselben bewirken kann. Erfolgt 
bei weiterer Drehung der Steuerwelle der Schluss des Aus- 
lassventils A und die Aufwärtsbewegung der Stosstange s 
unter der Einwirkung der stärkeren Feder, so hebt sich 
gleichzeitig der Arm p und öffnet das Gasventil B, wobei 
die Feder i zusammengedrückt wird. Die Abmessung der 
Theile wird vortheilhaft so gewählt, dass das Gasventil B 
bereits ganz geschlossen ist, bevor das Auslassventil A voll- 
ständig geöffnet ist; alsdann bildet sich bei der tiefsten 
Stellung der Stosstange s und des Armes p ein entsprechender 
grösserer Zwischenraum zwischen dem Arm p und der 
Ventilstange des Gasventils, und es erfolgt das Oeffnen des 
Gasventils erst dann wieder, wenn das Auslassventil zum 
Theil bereits geschlossen ist. Der Schluss bezieb. das 
Oeffnen des Gasventils erfolgt beim Austritt bezieh. Ein- 
tritt der Rolle aus bezieh. in eine mit der Steuerwelle 
concentrische Zone, welche in der Zeichnung durch einen 
unterbrochenen Kreis angedeutet ist. Der Zwischenraum 
zwischen dem Arm p und der Ventilstange des Gasventils 
bei der tiefsten Stellung des Armes entspricht der Ueber- 
schreitung jener Zone durch die Rolle bei dieser Stellung. 

Wird nun die Stosstange s in ibrer tiefsten oder an- 
nihernd tiefsten Stellung tiber die Auslassperiode hinaus 
festgehalten, so bleibt das Auslassventil A geöffnet, das 
Gasventil B geschlossen; dem Einlassventil C dagegen ver- 
bleibt freies Spiel. Der Eintritt von Verbrennungsproducten 
bezieh. Luft kann alsdann sowohl durch das Auslassventil A 
als auch durch das selbsthätige Einlassventil C erfolgen, 
das Ausstossen dieser Gase aber nur durch das Auslass- 
ventil. 

Die Festhaltung des Stenerungsmechanismus in solcher 
Stellung, dass das Auslassventil geöffnet, das Gasventil ge- 
schlossen bleibt, kann mittels Einstellung einer Klinke 
oder Falle durch den Regulator geschehen. Die besondere 
Einrichtung der Arretirung wie des Regulators ist bier 
unerbeblich. Ebenso ist die Mischvorrichtung nicht Gegen- 
stand des Patentes. Der Zeichnung zufolge tritt das 
Gas nach Passiren des Mischventils in einen das Einlass- 
ventil umgebenden Ringkanal, von welchem Bohrungen 
oder Schlitze senkrecht zum Sitz des Ventils geführt sind. 
Das Ventil schliesst daher, wenn es auf seinem Sitz auf- 
ruht, sowohl das Gas und die Luft von der Maschine als 
auch das Gas von der Luft ab. Es verbleibt niemals un- 
verbranntes Gemenge in dieser Mischvorrichtung; auch 
vermag die bei geschlossenem Gasventil das Einlassventil 
passirende Luft kein Gas suszuspiilen. 

Bei anderen in der Patentschrift dargestellten Anord- 
nungen der Steuerung erfolgt die Bewegung des Auslass- 
ventils anstatt durch eine Stosstange durch zwei auf einer 
gemeinschaftlichen Achse sitzende Hebelarme, sowie eine 
Lenkerstange. Letztere ist an beiden Enden gegabelt und 
durch Bolzen so mit dem Hebelarm und der Ventilstange 
des Auslassventils verbunden, dass das Auslassventil der 
Vorwärts- wie Rückwärtsdrehung der Hebel folgen muss 
und somit sich auch die Wirkung einer Zugfeder auf das 
Auslassventil überträgt. Auch bei diesen Anordnungen 
kann ohne Schwierigkeit die Einrichtung getroffen werden, 
dass der Abschluss des Gases erfolgt, bevor das Auslass- 
ventil vollständig geöffnet ist. 

In dem Zusatz Nr. 58479 vom 4. März 1890 ist eine 
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Vorrichtung zum festen Schluss des Gasabschlussventils B 
geschützt. 

Um dies zu erreichen, ist im Hauptpatent die Feder i 
angeordnet, welche so zu wählen ist, dass sie die unver- 
meidliche Reibung, sowie die durch mässige Verschmutzung 
verursachten Widerstände zu überwinden vermag. Es ist 
bekannt, dass Federn bei Gasmaschinen, wenn die Wartung 
keine sorgfältige ist, öfter in Unordnung gerathen, sich 
seitlich verschieben, brechen, schlaff werden. Ein mangel- 
haftes Functioniren der Feder f würde sogleich bemerkt 
werden und in den meisten Fällen überhaupt die Maschine 
zum Stillstand bringen, nicht aber würde sich ein mangel- 
haftes Functioniren der Feder i und unvollkommenes 
Schliessen des Organs B sofort bemerkbar machen, nichts- 
destoweniger aber ein beträchtlicher Gasverlust damit ver- 
bunden sein. Es erscheint daher zweckmässig, die das 
Gasabschlussorgan B schliessende Feder i des Hauptpatentes 
durch ein in seiner Wirkung wohlberechnetes Gewicht zu 
ersetzen, welches selbsthätig das Organ B zum Schliessen 
bringt. 

Als Gewicht dient ein mit Blei oder Quecksilber ge- 
füllter Hohlkörper. 

Auch der zweite Zusatz Nr. 58503 vom 1. April 
1890 bezieht sich auf eine Vorrichtung zum sicheren Ab- 
schluss des Gasabsperrventils. 

Das Gasabschlussorgan B soll nunmehr mit dem 
Steuergetriebe zweitriebig verbunden werden, so dass das 
Organ durch das Steuergetriebe beim Hingange des letz- 
teren geschlossen wird. Wenn das Organ B als Ventil 
ausgeführt wird, so ist die Bewegung desselben beim 
Schliessen durch den Sitz des Ventils begrenzt; diese Grenz- 
lage aber muss das Organ erreichen. Um daher einerseits 
das sichere Schliessen des 
Organs B zu erzielen, 
andererseits schädliche 
Spannungen in dem Steu- 
ergetriebe zu vermeiden, 
wird in das Steuergetriebe 
ein elastischer Theil ein- 
geschaltet, welcher auf N 
Schliessen des Organs B Y 
wirkt. 

Die Fig. 35 zeigt den 
in das Getriebe einge- 
schalteten elastischen 
Theil Æ, der als eine 
Feder dargestellt ist, 
welche sich einerseits auf 
den mit der Ventilstange 
verschraubten und durch 
Gegenmutter y, gesicherten Federteller y, andererseits auf 
den Theil p des Getriebes stützt. Der Getriebetheil p ist 
am unteren Ende wie ein Federteller mit hohem Rande 
gestaltet und mit einer Durchbohrung versehen, welche 
der Ventilstange ungehinderten Durchgang gestattet. Diese 
Feder, welche unmittelbar am Organ B angebracht ist, 
kann auch an eine andere Stelle des Getriebes verlegt 
werden; auch kann statt der Feder ein Luftbuffer oder 
ein beliebiges anderes elastisches Glied verwendet werden. 

Unter Zusammendrückung der Feder f hat das Ge- 
triebe das Auslassventil A gedffnet und dabei durch Ver- 
mittelung der Feder E das Organ B geschlossen. Der 


Fig. 85. 
Vorrichtung zum sicheren Abschluss des 
Gassperrventils von Seeger. 
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Zwischenraum, welcher sich zwischen dem Theile p des 
Getriebes und der Mutter x des Organs B gebildet hat, 
entspricht der Bewegung, welche das Getriebe nach Schluss 
des Organs noch ausgeführt, und der Zusammendrückung, 
welche Feder Æ bei dieser Bewegung erfahren hat. Das 
Steuergetriebe öffnet das Organ B mittels der Mutter x 
und Gegenmutter z,, wenn die Rolle der Steuerstange s 
in eine mit der Steuerwelle concentrische Zone gelangt, 
welche in der Zeichnung durch einen punktirten Kreis um- 
grenzt ist; der in Fig. 35 erkennbare Zwischenraum zwischen 
Getriebetheil p und Mutter x entspricht der Entfernung 
der Rolle von dieser Zone. 

Eine Steuerung, welche mittels eines Nockens zwei 
neben einander liegende Abschlussorgane beeinflusst, ist in 


Fig. 36. 
Steuerung der Berliner Maschinenbau-Actiengesellschaft. 


Fig. 36 dargestellt. Dieselbe ist an die Berliner Ma- 
schinenbau - Actiengesellschaft vorm. L. Schwartzkopff in 
Berlin (*D.R.P. Nr. 60837 vom 15. November 1890) 
patentirt. 

Es bedeutet A die Maschinenwelle, welche durch Zabn- 
radübersetzung 1:2 die Steuerwelle 3 in Umdrehung ver- 
setzt; an der Steuerwelle ist eine Kurbel oder ein Ex- 
center befestigt, welche mittels der Verbindungsstange C 
dem Gleitstück D eine hin und her gehende Bewegung er- 
theilt. An dem Gleitstück befindet sich ein Bolzen Æ, 
auf welchem der Winkelhebel FF, drehbar gelagert ist; 
ferner ist mit dem Gleitstück eine Coulisse @ verbunden, 
welche den Ausschlag des Winkelhebels nach beiden Seiten 
genau begrenzt. In der Verlängerung des einen Schenkels F 
des Winkelhebels F F, ist das Ventil H angeordnet, welches 
in geöffneter Stellung den Gas- oder Erdölzufluss gestattet, 
in geschlossener Stellung den Brennstoff aber absperrt. 
Oberhalb dieses Ventils befindet sich ein Absperrschieber J, 
welcher beim Aussetzen der Zündungen geschlossen wird, 
um ein Einsaugen von atmosphärischer Luft zu verhindern. 
An dem Maschinengestell ist noch eine kleine, um einen 
Bolzen drehbare Klinke K angebracht, deren Zweck so- 
gleich näher angegeben werden soll. Wird das Gleitstück 
und der Winkelhebel durch die Steuerkurbel aus seiner 
Endstellung rechts nach links bewegt, so wird der Arm F}, 
des Winkelhebels F' F, an die Klinke A anstossen und da- 
durch der ganze Winkelhebel um einen bestimmten, durch 
die Coulisse @ begrenzten Winkel verdreht. Geht das 
Gleitstück noch weiter nach links, so wird der Schenkel F; 
wieder frei und der Winkelhebel nimmt nun die in Fig. 36a 
dargestellte Lage ein; der Schenkel F' wird, unterstützt 
durch das Gewicht L, das Bestreben haben, wieder nach 
unten zu fallen, und ist dann in seiner unteren Lage im 
Stande, das Gas- bezieh. Erdölzuflussventil H aufzudrücken, 
der Maschine also den nöthigen Brennstoff zuzuführen. 

Dies ist der Vorgang bei normalem Gang der Maschine; 
ist die gewünschte Umlaufzahl aber durch irgend welche 
Veranlassung überschritten worden, so hat der Schenkel F 
des Winkelhebels nicht mehr Zeit, an dem Kopf O des 
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Schiebers J vorbeizukommen (Fig. 36a), sondern trifft mit 
seiner oberen Schneide P in die Einkerbung des Kopfes () 
und schliesst mithin den Schieber, gleichzeitig bleibt das 
Ventil H geschlossen, die Maschine kann also auch keine 
Ladung einsaugen, eine Zündung wird somit ausfallen. 
Durch Verschieben des Gewichtes L oder der Klinke K 
kann der Zeitpunkt des Einfallens der Schneide P in die 
Einkerbung verändert und dadurch die Umlaufzahl der 
Maschine beliebig eingestellt werden. Ganz besonders soll 
hervorgehoben werden, dass der Ausschlagwinkel des 
Winkelhebels F,, vollständig unabhängig von der Ge- 
schwindigkeit der Maschine, immer durch die Coulisse @ 
in denselben Grenzen gehalten wird und dass die Zeitdauer 
der Wiedererlangung der normalen Lage des Winkelhebels 


Fig. 36a. 


nur von der Stellung des Gewichtes L oder der Klinke K 
abhängig ist; statt des Gewichtes könnte auch eine beliebig 
zu belastende Feder angewendet werden. 

Bei Rückgang des Gleitstückes D hebt der Schenkel F 
des Winkelhebels die Klinke X, welche nachdem wieder 
durch eine Feder herabgedrückt wird, so dass der Mechanis- 
mus wieder die äusserste Lage rechts einnimmt und sich 
der ganze Vorgang wiederbolen kann. 

Zur Bethätigung des Steuerventils dient die in Fig. 37 
dargestellte Steuerung von J. Kayser in Nürnberg (*D.R.P. 
Nr. 60297 vom 26. Maı 1891). Diese 
Steuerung hat drei Haupttheile und 
besteht. aus 

1) der in den Lagern |, und /, 
gelagerten Lenkerstange L, welche 
in ihrer Längsrichtung verschieblich 
und drehbar ist. An dem den Ven- 
tilen zugekehrten Ende trägt der 
Lenker L eine mit Vorsprüngen v 
und Einbuchtungen o versehene 
Scheibe a, während das der Kurbel- 
welle zugekehrte Ende des Lenkers L 
von einem der Scheibe d ähnlichen 
Rad r gebildet wird, das die doppelte 
Anzahl Zähne oder Einschnitte n be- 
sitzt, alsdie Scheibe a Vorsprünge hat; 

2) dem Daumen J), der fest auf 
der Kurbelwelle W sitzt und den 
Zweck hat, dem Lenker L die ge- 
eignete Bewegung in seiner Achsen- 
richtung zu ertheilen, wonach sich sein Profil bestimmt. 
Mittels der Rolle i, die im Zwischenstück z gelagert, ist, 
wird die gleitende Reibung zwischen L und /) in rollende 
umgesetzt. Die Feder f soll den Lenker L zwingen, stets 
der Daumenbewegung zu folgen; 

3) einem Knaggen, welcher ebenfalls auf der Kurbel- 
welle W festsitzt und den Lenker L mittels des Zahnes m 
bei jeder Umdrehung der Kurbelwelle um eine Theilung 
des Rades r weiter dreht, und zwar in der Zeit, während 


Fig. 37. 
Steuerung von Kayser. 
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der Daumen D in Folge der Form seines Profils dem 
Lenker L keine Bewegung ertheilt. 

Indem sich eine Feder nach jeder Theildrehung von r 
in eine Lücke einlegt, wird der Lenker L und die damit 
fest verbundene Scheibe a in ihrer richtigen Stellung fest- 
‘gehalten. 

Die Bewegung des Lenkers L kann nun entweder 
mittels der Scheibe a direct oder auch durch Zwischen- 
hebel auf das Ventilgestänge übertragen werden. 

Bei jeder Umdrehung der Kurbelwelle W wird durch 
die Wirkung des Daumens D die Scheibe a eine halbe 
Umdrehung lang angehoben und diese Bewegung durch 
einen Vorsprung der Scheibe a auf das Gestänge des Aus- 
lassventils 4 übertragen, während das einer Einbuchtung o 
gegeniiberstehende Gestänge des Zündventils Z nicht an 
der Bewegung theilnimmt. In der nächsten halben Um- 
drehung hat der Knaggen durch seinen Zahn m die 
Scheibe « so gestellt, dass nunmehr das Gestünge des Aus- 
lassventils einer Einbuchtung o der Scheibe a gegenüber- 
steht und das des Zündventils einem Vorsprung, wobei 
jedoch in Folge der entsprechenden Entfernung zwischen 
Gestänge und Scheibe a, 
Daumens D das Zündventil Z erst in der zweiten Hälfte 
der nächsten halben Umdrehung in richtiger Weise be- 
thätigt wird. 

Während der Expansionsperiode wird dann weiter der 
Lenker L mit Scheibe a so gestellt, dass in der darauf 
folgenden halben Umdrehung wieder das Auslassventil zur 
Wirkung kommen kann, wobei die eigenartige Form des 
Daumens D ein absatzweises Anheben des Auslassventils 
im Gefolge hat, das aber der Wirkungsweise desselben 
keinen Abtrag thut. 

Drehschieber mit doppelter Bewegung von Dr. S. Ham- 
burger in Berlin (* D. R. P. Nr. 59793 vom 29. März 1891) 
Fig. 38. 

Um bei Rundschiebern oder Ventilen, welche mit dem 
Explosionsraum von Gas- oder Erdölmotoren in Verbindung 
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Fig. 38. 
Drehschieber mit doppelter Bewegung von Dr. Hamburger. 


stehen, ein rasches Verschmutzen und dadurch bedingtes 
Festsetzen zu vermeiden, gibt man solchen Organen eine 
zusammengesetzte Bewegung in der Weise, dass entweder 
zu der steuernden Drehbewegung eine axiale Verschiebung 
oder aber zu der steuernden axialen Verschiebung eine 
Drehbewegung tritt. Durch diese zusammengesetzte Be- 
wegung (Einschleifbewegung) erreicht man erfahrungs- 
gemäss einerseits ein dauerndes Dichthalten der Ventilsitze, 
andererseits aber bei Rundschiebern ein Herausarbeiten 
etwaiger zwischen die Schieberflächen kommender Schmutz- 
theilchen. 

Fig. 38 zeigt einen Drehschieber, als Steuerorgan einer 
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sowie der geeigneten Form des 
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Glührohrzündung, bei welchem zu der steuernden Dreh- 
bewegung eine davon unabhingige axiale Verschiebung 
durch Benutzung der Spannungsdifferenzen im Arbeits- 
cylinder tritt. 

Der mit einer Durchbohrung m versehene Schieber a 
führt zwischen den äussersten Stellungen eine Schwing- 
bewegung aus, die ihm durch die Triebstange, die Mit- 
nehmerscheibe k, den Bügel c und den Ventilstift b mit- 
getheilt wird. Ausserdem enthält Schieber a eine Bohrung i, 
welche den Cylinderkanal f mit der gleichzeitig als Rück- 
ständeraum dienenden Kammer h so verbindet, dass wäh- 
rend der ganzen Schieberbewegung die Spannungen im 
Raume h mit denen im Arbeitscylinder übereinstimmen. 
Tritt nun im Arbeitscylinder beim Ansaugen der Maschine 
Depression ein, so bewegt sich der Schieber, seinen Ventil- 
sitz verlassend, so weit nach dem Raume A hin, als ihm 
das Spiel zwischen dem Bügel c und dem Ventilsitz e ge- 
stattet; während er sich wieder auf seinen Ventilsitz zu- 
rückbewegt, sobald Compression im Arbeitscylinder und 
im Raume A eintritt. 

Im Moment der Explosion ist der Schieber also wieder 
auf seinem Ventilsitz und dichtet nach aussen ab. Wird 
der Raum A als Rückständekammer bei Verwendung einer 
anderen Zündung entbehrlich, so kann auch die Bohrung i 
wegfallen und durch eine Bohrung o ersetzt werden, oder 
es kann das Schieberende direct in den Cylinder hinein- 
ragen. | 

Bei dem gezeigten Antrieb gestattet der Bügel c, 
welcher in Einschnitten der Mitnehmerscheibe k gleiten 
kann, die axiale Bewegung. 


Regulirvorrichtungen. 


Die Regulirvorrichtung von R. Herrmann in Stötteritz 
(*D.R.P. Nr. 56751 vom 14. September 1890) wirkt auf 
den Gaszulass und sperrt denselben völlig ab, wenn die 
Maschine zu schnell läuft (Fig. 39, 39a und 39b). 

An irgend einem auf und nieder gehenden Theil, z. B. 
dem Schieber Z (Fig. 39a und b) wird zu gleicher Bewegung 
der Greifer A angeschlossen, durch welche Bewegung er 
mit einem um Bolzen C schwingenden Pendel B in solcher 
Weise zusammen arbeitet, dass letzteres bei regelmässigem 
Gang der Maschine durch Wirkung des Herabganges des 
Greifers zunächst seitlich abschwingend bewegt und darauf 
senkrecht heruntergedrückt, hingegen bei zu schnellem 
Lauf der Maschine, ohne die senkrechte Bewegung, bloss 
auf die Seite geschleudert wird, was letzteres eine Folge 
der zu schnellen Bewegung bezüglich der Fliehkraft des 
Pendels B ist. Die Folge der verschiedenen Bewegungs- 
weisen des Pendels B während eines Greiferspieles bezüg- 
lich Bewegungsspiels der Maschine ist, dass das Pendel B 
im ersten Fall im Stande ist, ein in die Gaszuleitung ein- 
geschaltetes, von Feder- oder anderem Druck stets abge- 
sperrtes Ventil G kurzfristig zu Öffnen, d. h. dem Gas 
Durchgang zu verschaffen, während im zweiten Fall, wäh- 
rend der zu schnellen Greiferspiele, das Ventil G ge- 
schlossen bleibt, d. h. kein neues Arbeitsgas zutreten kann. 

Um nun diese Bewegung des Pendels B zu ermög- 
lichen, ist dasselbe mit seinem Vordertheil so in die Spiel- 
linie von A gelegt, dass A zunächst an höchster Stelle 
der als schräge Fläche i gebildeten Oberkante von B auf- 
trifft; am unteren Ende von i ist eine Grube k angebracht, 
in der sich A fangen kann. Ferner ist B an einer Achse C, 
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die von Lagern D und % festgehalten wird, so gelagert, 
dass es sich sowohl in der Achsenrichtung von C, als 
in einer Ebene senkrecht zu derselben bewegen kann. 
Seine Ruhestellung erbält das Pendel B dadurch, dass es 
von einer Feder F ebensowohl an D, in Richtung der 
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Fig. 39. 
Regulirvorrichtung von Herrmann. 


Achse C, als wagerecht an den Anschlag H angedriickt 
wird, zu welchem Zweck die Feder F mit einem Ende 
an B, mit dem anderen an E befestigt ist. Auf das 
Ventil @ trıtt B durch seine Unterkante, bis an welche 
die Ventilstange von @ emporlangt, so dass dasselbe die 
Abwärtsbewegung von B mitmacht, sofern B selbst von A 
zur Abwärtsbewegung gebracht wird. 

Die Zusammenwirkung der Theile ergibt sich aus 
Folgendem: 

Greifer A ist, wie erwähnt, mit einem hin und her 
gehenden Theil, z. B. dem Schieber L, verbunden, dessen 
Bewegung, die sich bei 
jedem Umlauf der Ma- 
schine wiederholt, er an- 
nimmt. Beim Nieder- 
gang (Fig. 39a) trifft der 
Greifer A oben auf die 
schräge Fläche i des Pen- 
dels B und driickt letz- 
teres durch seine Ab- 
wärtsbewegung und Her- 
abgleiten auf der schiefen 
Fläche i zur Seite. Da 
das Pendel B schiebbar 
auf der Spindel C sitzt, 
drückt der Greifer A 
dasselbe nach unten, so- 
bald er sich nach Ab- 
lauf der Fläche i in der 
Grube & des Pendels B gefangen hat, was bei regelmässigem 
Gang stets eintritt, und findet somit auch ein Abwärts- 
schieben des letzteren statt (Fig.39b), und die Folge hiervon 
ist, dass das Gaseinlassventil @ geöffnet wird, bis das 
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Fig. 39a. 


Fig. 39b. 
Regulirvorrichtung von Herrmann. 
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Pendel B mit Rückgang von A die Stange von G wieder 
frei lässt, B auch selbst von A frei wird, wenn es an D 
anlegt und darauf an // zurücktritt, letzteres beides durch 
Wirkung der Feder F, worauf sich das Spiel von neuem 
wiederholt. 

In vorbeschriebener Weise arbeitet die Vorrichtung 
bei regelmässiger Umlaufzahl der Maschine. Tritt hin- 
gegen eine zu grosse Geschwindigkeit auf, so ist die Wirkung 
eine andere, nämlich die folgende: 

Bei zu raschem Auf- und Niedergang wird das Pendel B 
bezieh. dessen schräge Fläche i mit solcher Lebhaftigkeit 
getroffen, dass es schneller aus dem Bereich des Greifers A 
gelangt, als letzterer in die Grube % des Pendels eintreten 
kann, d. h. der Greifer geht abwärts, ohne das Pendel nieder- 
zudriicken und ohne dass das Gaszulassventil G geöffnet 
wird. Die Maschine erhält sonach bei allzu grosser Ge- 
schwindigkeit kein Gas und keine Triebkrafterneuerung, 
bis wieder regelmüssige Geschwindigkeit eingetreten ist. 

Regulirung von O. und R. Wilberg in Magdeburg- 
Sudenburg (*D.R.P. Nr. 58086 vom 6. November 1890) 
Fig. 40. 

Der dargestellte Mechanismus hat den Zweck, das 
Regulirventil direct vom Schieber aus zu steuern und 


Fig. 40. 
Regulirung von Wilberg. 


gleichzeitig durch den eingeschalteten Pendelregulator den 
Abschluss des Ventils veränderlich zu machen, um dadurch 
eine Geschwindigkeitsregelung, sei es durch Ausfall von 
Verpuffungen oder durch schwächere Ladungen, zu er- 
zielen. 

Ein in dem am Schieber 4 sitzender, im Drehpunkt c 
beweglicher Hebel wird beim Aufwärtsgang des Schiebers 
mit dem Schenkel d,, an dessen äusserem Ende sich ein 
durch die am Schenkel d, sitzende Feder f ausgegliohenes 
Pendelgewicht dą befindet, im bestimmten Moment gegen 
den Stift m gedrückt, bewegt sich dadurch, unterstützt 
vom Pendelgewicht, nach unten und zieht mittels des 
Hebels b den Bolzen a mit Knaggen a, vom Hebel k zu- 
rück, so dass sich das Regulirventil / schliessen kann. 
Ueberschreitet die Bewegung des Schiebers die durch 
Spannen oder Lösen der Feder f mittels der Schraube h 
eingestellte Geschwindigkeit, so wird durch das Anschlagen 
an Bolzen m der Ausschlag des Pendels d, ein grösserer, 
der Bolzen a tritt dadurch weiter unter Hebel k, der in 
diesem Falle den Auslass öffnet, und hebt denselben beim 
Aufwärtsgang des Schiebers A so lange, bis der Schenkel dı 
gegen den Bolzen m schlägt und dadurch den Bolzen a 
mit Knaggen a, mittels des Schenkels b zurückzieht und 
ein Schliessen des Ventils ermöglicht. Bei langsameren 
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Schwingungen des Pendels d, tritt der Knaggen «a, nur 
wenig unter den Hebel k und hebt denselben in Folge 
dessen beim Aufwärtsgang des Schiebers A auch nur 
wenig, ermöglicht also in diesem Falle ein früheres 
Schliessen des Ventils, oder aber der Knaggen a, greifi 
überhaupt nicht unter Hebel k, es kann somit frisches 
Explosionsgemisch nicht zugesaugt werden und bleiben in 
Folge dessen Kraftimpulse aus. 

Die früher beschriebene Regulirvorrichtung von B. Lutzky 
in Harburg (D.R.P. Nr. 48902 vom 20. Januar 1889) 
hat die in Fig. 41 und 42 dargestellte Ausbildung gemäss 
Patent Nr. 57869 vom 13. Mai 1890 erfalıren (276 * 193). 

Von der Hauptwelle des Motors aus wird, wie bei 
den übrigen Constructionen, welche mit Viertakt arbeiten, 
mit halber Geschwindigkeit der ersteren das auf Welle d, 
sitzende drehbare Zahnrad z in Rotation versetzt. Welle d, 


Fig. 41. 


Fig. 12. 
Regulirvorrichtung von Lutzky. 


ist im Bügel b gelagert, der seitlich am Motor befestigt 
ist. Die Nabe des Zahnrades z ist mit den beiden ver- 
setzt angeordneten Excentern und Nocken n und n, ver- 
sehen, von denen erstere mittels ihres zu Welle d, con- 
centrischen Schlitzes f und Schraube m verstellbar um die 
Nabe ist, zum Zwecke, den Fallmoment zu bestimmen. 
Wie im Hauptpatent, ist um d, Hebel r mit Rolle i 
und Kerbe w, welcher durch das Gestänge cs mit dem 
Auspuff in Verbindung steht, drehbar, ebenso um d, die 
Winkelklinke pg, welche die aus Fig. 41 ersichtliche Form 
erhält. Hebel wird vom Nocken », beeinflusst, während 
Winkelklinke pg, deren Bewegung durch Stift g,, sowie 
durch den regulirbaren Stift g) des Bügels begrenzt wird, 
einerseits durch die Feder ys, die in der Pfeilrichtung 
einen Zug ausübt, andererseits durch das bei 4 aufgehängte 
Pendel a beeinflusst wird, dessen Ansatz a, auf dem 
Nocken n im Ruhezustand aufliegt. Pendel a kann mittels 
Mutter a, auf der Pendelstange etwas verschoben werden, 
ebenso ist auf der nach oben verlängerten Pendelstange 


eine Kugel verschiebbar zum Zwecke der Ausregulirung 
des Pendels. 

Ansatz a, des Pendels ist seitlich etwas verlängert 
und mit einer Plattfeder a} versehen, welche auf der 
Winkelklinke p im Ruhezustand aufliegt. 

Beim Arbeiten beeinflusst der Nocken oder das Ex- 
center n fortwährend das Pendel a an seinem Ansatz und 
bewegt denselben derart, dass bei normalem Gang die 
Klinke, bei welcher mittlerweile Feder g}, zur Wirkung 
kam, vom Ansatz des Pendels wieder in ihre normale 
Lage zurückgedrückt wird. Bei zu raschem Gang wird’ 
das Pendel stärker nach aussen geschleudert, hat also einen 
längeren Rückweg zu machen und kommt in Folge dessen 
der Aufwärtsbewegung des Hebels r nicht mehr nach, was 
zur Folge hat, dass der untere Arm der Winkelklinke, der 
spitz zuläuft, sich in die Kerbe w des Hebels r einlegt und 
auf diese Weise das Auspuffventil offen hält, bis die normale 
Tourenzahl wieder erreicht ist. 

Die Plattfeder a, bezweckt, beim Zurückfallen des 
Pendels, wenn die Winkelklinke in die Kerbe eingefallen 
ist und also der seitlich verlängerte Ansatz a, des Pendels 
das Excenter n nicht mehr erreichen würde, dennoch zur 
Erzielung der richtigen Bewegung eine Berührung von 
Ansatz und Excenter zu erzielen. Die Plattfeder schleift 
dabei über die äussere Spitze der Klinke p weg, indem 
sie sich zusammendrückt. (Fortsetzung folgt.) 


Ueber das Waschen, Bleichen, Färben u. s. w. 


von Gespinnstfasern, Garnen u. dgl. 
Von H. Glafey, Ingenieur, Berlin. 


(Fortsetzung des Berichtes S. 180 d. Bd.) 
Mit Abbildungen. 


Für das Waschen, Bleichen, Färben u. s. w. von Ge- 
weben hat Travis Clay in Rastrick, York, einen Apparat 
construirt, der Gegenstand des englischen Patents Nr. 19377 
A. D. 1889 ist und nach Angabe des Deutschen Wollen- 
gewerbes folgende Einrichtung besitzt: Das zu behandelnde 
Material wird auf einen durchlochten Cylinder aufgewickelt, 
welcher sich in einem luftdicht verschlossenen Cylinder 
langsam dreht, während Dampf, Luft, Flotte o. dgl. durch 
eine Pumpe durch das Material hindurchgesaugt wird. 

Der den durchlochten Cylinder Af aufnehmende Be- 
hälter A (Fig. 56 bis 58) ist mit einem Deckel B aus- 
gestattet, welcher scharnierartig mit dem ersteren iu Ver- 
bindung gebracht ist und durch einlegbare Flügelschrauben L 
luftdicht auf denselben gepresst werden kann. In den für _ 
die Aufnahme der Flügelschrauben bestimmten Nasen D 
ist die an ihren beiden Enden mit Kettenrollen E aus- 
gestattete Welle C drehbar gelagert und kann mit Hilfe 
des Kurbelgetriebes H JJ in Umdrehung versetzt werden. 
An den Kettenrollen / sind die an den Stützpunkten G 
befestigten Ketten F' vorgesehen, während das Gewicht 
des Deckels B durch einen Gewichtszug K ausgeglichen 
wird, welcher zur Wirkung kommt, sobald die Flügel- 
schrauben L gelöst sind, die Welle C mit Hilfe des Kurbel- 
getriebes gedreht wird, also die Ketten F auf die Rollen E 
aufgewunden werden und der Deckel B sich hebt. Der 
Cylinder M ist mit seinen beiden Zapfen in den Stirn- 
wandungen des Gehäuses 3 A gelagert. Der Zapfen P 
ist geschlossen und wird mittels der durch Handrad R 
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‚einstellbaren Körnerspitze gehalten, während der Zapfen N 
hohl ist und sich in dem Rohr O fortsetzt. Durch die 
Riemenscheiben J” wird das Schneckenrad U in Umdrehung 
versetzt und dies hat durch Rad 7' eine Drehung des 
Rohres O, also eine solche des Cylinders M zur Folge. 
In dem Behälter A mündet das für die Zuleitung der 
Flotte bezieh. des Dampfes bestimmte Rohr W, während 
gleichzeitig ein Verschluss Y ein Ablassen der Flotte und 
das Manometer ein Ablesen des Druckes ermöglichen. 
Die Handhabung der Vorrichtung ist die folgende: 
Das zu behandelnde Gewebe wird auf den durchlochten 
Cylinder M aufgewunden und der Deckel B des Ge- 
häuses .1 geschlossen. Ist dies geschehen, so saugt man 
mit Hilfe einer Pumpe o. dgl. die Luft aus dem Behälter 
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Fig. 55. 
Apparat von Mason und Whitehead. ?! 


durch Rohr O ab und lässt dann durch Leitung W, Farb- 
flotte, kaltes oder warmes Wasser o. dgl. nachströmen. 
Anstatt dass die Flotte das Material somit von aussen 
nach innen durchdringt, kann man auch den umgekehrten 
Weg einschlagen. Endlich kann man auch den Rohr- 
stutzen Y mit der Pumpe verbinden und bei geeigneter 
Wahl der letzteren einen Kreislauf der Flotte durch das 
Material hervorbringen. 

Die Drehung des Materialträgers hat den Zweck, eine 
möglichst gleichmässige Behandlung des Materials herbei- 
zuführen. 

Das Durchführen der Flotte in nur einer Richtung, 
sei es von aussen nach innen oder umgekehrt, durch das 
Material zeigt den Uebelstand, dass sich bei einer Anzahl 
Farben u. dgl. die dem Wasser u. s. w. beigemischten 
Farbenbestandtheile in den von der Flotte zunächst durch- 
drungenen Materialtheilen abscheiden, die übrigen Theile 
desselben also mit einer an wirkenden Substanzen ärmeren 
Flotte behandelt werden, d. h. eine verschiedene Behand- 
lung des Materials herbeigeführt wird. Zur Beseitigung 
dieses Uebelstandes hat man deshalb eine grosse Anzahl 
Apparate zum Färben u. s. w. derart eingerichtet, dass man 
nach Belieben die Flotte von innen nach aussen oder von 
aussen nach innen durch das Material führen kann. Diese 
Einrichtungen zerfallen wieder in zwei Gruppen; bei der 
einen wechseln mit der Bewegungsrichtung der Flotte auch 
Saug- und Druckwirkung, d. h. die beiden letztgenannten 
treten nicht gleichzeitig auf. Bei der zweiten Gruppe da- 
gegen ist dies der Fall, es wird die Saugwirkung stets 


' Diese Figur gehört auf S. 134, wo sie irrthümlich mit 
Fig. 53 bezeichnet worden ist. 
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durch die Druckwirkung unterstützt und die Flotte be- 
sitzt demgemäss einen vollständig geschlossenen Kreislauf. 
Ferner kann der Durchgang der Flotte durch das Material 
bei der ersten Gruppe von Apparaten in der einen oder 
anderen Richtung entweder beliebig lange ausgedehnt 
werden oder wechselt innerhalb kürzerer Fristen periodisch. 

Eine Anzahl von Beispielen aus der grossen Reihe 
der in Vorschlag gebrachten Constructionen dürfte die be- 
sondere Wirkungsweise der einzelnen Klassen von Einrich- 
tungen noch näher kennzeichnen. Die Fig. 59 und 60 


veranschaulichen einen Apparat zum Färben u. s. w. von 
Kammzug in Bobinenform, welcher Gegenstand des eng- 
lischen Patents Nr. 10439 aus dem Jahre 1884 ist und 
von Henry Giesler, Molsheim im Elsass, herrührt. 


Die zu 


Fig. 56. Fig. 57. 


Apparat zum Waschen, Bleichen, Färben von Geweben von Clay. 


behandelnden Vorgespinnstspulen werden auf die durch- 
lochten Rohre g unter Einschaltung von Scheiben j auf- 
geschoben und auf denselben von den Scheiben k getragen, 
während Scheiben ! mit rohrförmigen Verlängerungen sie 
belasten. Die genannten Rohre g sitzen lotbrecht auf dem 
Rohrsystem d, welches entweder, wie Fig. 59 erkennen 
lässt, auf dem Boden eines Behälters oder, wie Fig. 60 
veranschaulicht, aufrecht stehend in dem letzteren ange- 


Fig. 58. 
Apparat zum Waschen, Bleichen, Färben von Geweben von Clay. 


ordnet ist und durch eine Leitung mit einer rotirenden 
Pumpe in Verbindung steht, deren zweites Leitungsrohr o 
in den oberen Theil des Behälters einmündet. Sobald 
nun die Pumpe in der einen oder anderen Richtung in 
Umdrehung versetzt wird, wird sie einen Kreislauf der 
Flotte durch die Spulen i herbeiführen, und zwar wird 
hierbei die Flüssigkeit entweder von aussen nach innen 
oder von innen nach aussen durch das Vorgespinnst gehen. 
Die Scheiben j verhindern hierbei, dass dieselbe den 
Rohren g entlang läuft, und die Aufsatzstücke m bedecken 
stets den Theil der letzteren, welcher nicht von den Spulen 
eingenommen wird, es kann also auch dort keine Flotte 
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entweichen. Anstatt dass die Rohre m die Rohre g ein- 
hüllen, können dieselben auch in das Innere derselben ein- 
geschoben werden oder einfach in Form eines schmalen 
Kolbens die Rohre g an der Stelle abschliessen, wo ge- 
rade der Deckel / steht, so dass die Flotte nur durch die 
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Fig. 60. 
Apparat zum Fürben von Kammzug in Bobinenform von Giesler. 


Spulen in die oder aus den Rohren 9 gelangen kann. 
Zwecks einer möglichst vortheilhaften Ausnutzung der 
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Waschen u. s. w. die zu behandelnden Materialien um 
durchlochte in einen Bebälter eingesetzte Rohre an und 
lässt die Flotte einen Kreislauf durch dieselben ausführen. 
Wie Fig. 61 erkennen lässt, ist um den Behälter F, über 
welchem die rotirende Pumpe B Aufstellung gefunden 
hat, eine Anzahl Bottiche A A, vorgesehen, deren jeder 
mit einem Ventil ausgestattet ist, welches ein Ablassen 
der Flotte in die gemeinsame Rohrleitung N N, ermög- 
licht, die sie wieder in den bereits erwähnten Bottich F 
leitet. Eine zweite Reihe von Flottenbehältern C C, steht 
durch Rohre D, welche mit den 
Häbnen E, Ey ausgestattet sind, 
mit der Pumpe B in Verbindung 
und ist dazu bestimmt, die aus 
den Materialbehältern G ablau- 
fende Flotte aufzunehmen oder für 
die Ansammlung weiterer Flüssig- 
keiten zu dienen. Die Verbindung 
zwischen dem Ausgussrohr der 
Pumpe und den Materialbehältern 
G G, ist durch Rohrleitungen D, 
in der Weise hergestellt, dass ein 
jeder Materialträger H direct auf 
der Leitung aufsitzt. Die Rohre //, welche der Länge 
nach gespalten sind und konische Bohrungen W auf ihrem 
ganzen Umfang zeigen, sind an ihrem unteren Ende mit 
einem Bajonettverschluss x ausgestattet (Fig. 62) und 
trager die Schliessringe J. In ihrem Inneren hängt ein 
hohler Kolben cde an einer Spindel J, die wiederum 
ihre Lagerung in einer Mutter b eines auf dem das Material 
bedeckenden Deckel sitzenden Bügels a erhält. Je nach 
der Höhenstellung, welche die genannten Schraubenspindeln 
einnehmen, werden die Kolben c höher oder tiefer in den 
Materialträgern H stehen und somit der von unten in 


Fig. 60a. 
Apparat zum Färben von 
Kammzug in Bobinenform 
von Giesler. 


Fig. 61. 
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Apparat zum Farben, Waschen u. 8. w. von Hauschel. 


Arbeitszeit kann die Pumpe gleich mit einem System von 
Bottichen verbunden werden. 

In gleicher Art wie Giesler ordnet auch Theodor 
Hauschel in Reims bei seinem durch das englische Patent 
Nr. 8249 A. D. 1886 geschützten Apparat zum Färben, 


dieselben eintretenden Flotte gestatten, nur so weit zu 
steigen, wie es die Höhenlage des Materials erfordert. 
Aendert sich dieselbe, so ändert sich auch die Stellung der 
Kolben und die Flotte kann niemals frei durch die Rohre // 
ausströmen, ohne das Material berührt zu haben. 
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Soll der Apparat Verwendung finden, so wird das 
Vorgespinnst auf die durchlochten Rohre H aufgewickelt 
und mit diesen auf die in den Behälter G einmündenden 
Stutzen der Flottenleitung D, aufgesetzt. Ist kein Vor- 
gespinnst, sondern das Rohmaterial vorhanden, so wird 
dasselbe entweder mit einer Umhüllung von Leinwand o. dgl. 
umgeben oder gelangt in einen mit durchlochten Wandungen 
versehenen und den Rohren H ausgestatteten Behälter. In 
beiden Fällen werden die einzelnen Schichtungen durch 
Filzlagen o. dgl. getrennt und es muss in Folge dessen jeder 
einzelne von der Flotte durchstrichen werden. Nachdem die 
Deckel S aufgesetzt und die Kolben c durch Schrauben- 
spindeln J derart eingestellt sind, dass die Flotte nicht 
frei aus den Rohren H ausfliessen kann, wird die in den 
Bottichen A A, zurecht gemachte Flotte in die Rohre NN, 
abgelassen und gelangt in den Behälter F, aus welchem 
sie die Pumpe B ansaugt und durch die Rohre H in das 
Material treibt. Hierbei arbeitet der eine Kessel, z.B. G, 

Fig. 64. während der andere, G;, 
beschickt wird, und um- 
gekehrt. Anstatt die Flotte 
von innen nach aussen durch 
das Material zu treiben, 
kann sie auch durch geeig- 
nete Stellung der Hähne von 
aussen nach innen geführt 
werden und es wird durch 
| diesen Wechsel der Bewe- 
ARS gungsrichtung, wie bei 
Giesler, eine bessere Behand- 
lung des Materials erzielt. 
Im ersteren Fall fliesst die 
mag durch das letztere gegangene 
N Flotte durch die Rohre V 
+ \  bezieh. V, ab nach dem 
| Kessel C bezieh. C,. Damit 
hierbei die Flotte stets in 
\\ Re) J} richtiger Concentration er- 
\\ Oe OQ S/fa halten bleibt, kann den 
i f Behältern C C} neue Lösung 
ig Z zugeführt werden oder es 
| Fig. > kann in denselben Farbholz 
Apparat zum Färben, Waschen u.s.w. o. dgl. Aufnahme finden, an 
Be welchem sich die Flotte 
sättigt. Soll dieselbe überhaupt geändert werden, so 
wird die Leitung L M geöffnet und es ergiesst sich die 
Flotte in einen der Behälter A bezieh. A,, während der 
andere neue Flotte an F abgibt. Wird die letztere durch 
das Material hindurchgesaugt, so ergiesst sie sich durch 
die Rohre Y X über dasselbe und fliesst durch Leitung K 
bezieh. K, ab. 

Bei der Behandlung von Rohmaterial bekommt der 
Behälter @ die in Fig. 64 und 65 wiedergegebene Ein- 
richtung, d. h. die Gespinnstfasern kommen in den durch- 
lochten Cylinder, welcher auf dem Deckel P des Ge- 
häuses Q aufsitzt und durch einen Deckel S geschlossen 
wird, in welchen sich die Rohre H führen. Die solcher- 
art vorbereitete Packung gelangt dann in die Behälter G 
bezieh. G, und der Kreislauf der Flotte erfolgt in der be- 
-kannten Weise. 
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Mit Abbildungen. 


Das Bestreben der Maschinenbauingenieure ist zur 
Zeit in erster Reihe auf die Erfindung von Reibungskuppe- 
lungen gerichtet. Die festen Kuppelungen sind im Laufe 
der Zeit zu abgeschlossenen Formen gekommen — ein Be- 
weis, dass die Construction derselben einen gewissen Grad 
von Vollkommenheit erreicht hat. Nicht so abschliessende 
Ergebnisse sind auf dem Gebiete der Reibungskuppelungen 
erzielt worden; hier herrscht noch eine grosse Verschieden- 
heit sowohl in der Anordnung der Uebertragungsmecha- 
nismen, als auch des Grundgedankens. Der Wettstreit 
zwischen der Wirkung der Centrifugalkraft und der klem- 
menden Wirkung der Bremse für die Erzielung der zum 
Kuppeln erforderlichen Reibung ist noch nicht zum Ab- 
schluss gekommen. Ein erstrebenswerthes Ziel scheint es 
zu sein, die Kuppelung im Beginn der Uebertragung nur 
durch Reibung wirken zu lassen und, wenn die gleiche 
Geschwindigkeit der treibenden und getriebenen Theile 
nahezu erreicht ist — eine feste Kuppelung mittels Zahn- 
oder Knaggeniibertragung eintreten zu lassen. Auch ist 
der Versuch gemacht worden, den Hook’schen Schlüssel 
zum Kuppeln grosser Kräfte verwendbar zu machen. Die 
jetzt für so ungemein viele technische Aufgaben in An- 
spruch genommene Elektricität ist auch bei Kuppelungen 
versucht worden und, wie es scheint, mit gutem Erfolge. 
Unzweifelhaft bieten die elektrisch betriebenen Kuppe- 
lungen den Vortheil, von allen Punkten des Betriebes aus 
leicht zugänglich zu sein und in Fällen der Gefahr ein 
sofortiges Ausrücken der Transmission zu gestatten. Wie 
weit die bisher üblichen Krafttransmissionen durch die 
Verwendung der Elektricität überhaupt mit Vortheil er- 
setzt werden können, ist noch eine offene Frage, die erst 
einen Anfang in ihrer Entwickelung gemacht hat. Das 
Bild, welches die Allgemeine elektrotechnische Ausstellung 
in Frankfurt dadurch bot, dass die bisher üblichen me- 
chanischen Kraftübertragungen fast gänzlich fehlten, war 
für den Techniker überraschend genug. Auch an anderen 
Stellen sind sehr bemerkenswerthe Versuche gemacht wor- 
den, die mechanischen Betriebe zu beseitigen, so betreibt 
die Zsslinger Maschinenfabrik einen Theil ihrer Werk- 
stätten nur auf elektrischem Wege. Wie dem auch sei, 
es wird auch bei weiterer Entwickelung des elektrischen 
Betriebes nicht an Fällen fehlen, in denen die bisherige 
Kraftübertragung ihre Berechtigung behält. 


A. Feste Kuppelungen. 


Eine feste Wellenkuppelung (Fig. 1 bis 5) ist, wie 
American Machinist vom 24. September 1891 mittheilt, 
von der Firma Sellers und Co. in Philadelphia auf Grund 
eingehender Versuche, über die in der angeführten Quelle 
eingehend berichtet wird, eingeführt worden. Sie ist für 
Wellen, welche auf Torsion und gleichzeitig auf Biegung 
sowie durch Kräfte in der Wellenrichtung beansprucht 
werden, bestimmt und hat sich für diese Fälle gut bewährt. 
An den zu vereinigenden Enden wird in einen Vierkant- 
ansatz bis auf bestimmte Länge auf zwei gegenüber 
liegenden Seiten ein diagonaler Theil ausgearbeitet und 
der in der Mitte stehen gebliebene Steg wird bis zur Hälfte 
herausgehobelt. Die gleich gestalteten Enden können so 
in einander geschoben werden, dass sie sich zu einem 
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Stücke von glatter vierkantiger Form (Fig. 1) vereinigen. 
Um eine weitere feste axiale Vereinigung erzielen zu 
können, werden die Wellenenden, in einander gesteckt, 
gebohrt und mit vier Nieten zusammen verbunden. Die 
Niete pressen die Flächen fest gegen einander, so dass 
durch die entstehende Reibung erstere selbst bei Torsion 
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innen kegelförmige Hülse A und die federnd geschlitzte 
Hülse B befestigt. Die verschiebbare Hülse ist ebenfalls 
federnd geschlitzt und innen kegelförmig. Durch An- 
drücken der Hülse C wird die zur Kraftübertragung er- 
forderliche Reibung hervorgebracht. 


B. Reibungskuppelungen mit Brems- 


bandwirkung. 
Die Reibungskuppelung von Silvio de 


Sellers’ feste Wellenkuppelung. 


der Welle, nur in axialer Richtung, nicht aber auf Ab- 
scherung beansprucht werden. 

Die Construction hat mit der bei uns gebräuchlichen 
Verbindung bei Gestängen für Bergwerkspumpen u. dgl. 
grosse Aehnlichkeit. 

Die Kuppelung des Mannesmann - Röhrenwalzwerkes 
Komotau (D.R.P. Nr. 46881) dient zur Kuppelung eines 
als Welle benutzten Rohres mit einer massiven Spindel 
und besteht aus einer auf die Welle aufgekeilten, kegel- 
formig ausgedrehten Kuppelungshülse, in welche Cen- 
trirungsbüchsen mittels Schraubenbolzen so hineingezogen 
werden, dass sie die Enden der Rohrwelle festklemmen. 
Die Drebung der Kuppelung wird ausserdem durch einige 
klauenförmige Mitnehmer, welche an der Hülse angebracht 
sind und in entsprechende Ausschnitte der Rohrwelle 
greifen, verhindert. 

Eine feste, sehr gedrängt gehaltene Wellenkuppelung 
ist die von Paul Schulz in Lindenau (D.R.P. Nr. 49239 
vom 28, März 1889). Sie besteht 
aus dem eigentlichen Kuppelkörper a 
(Fig. 6), welcher an beiden Seiten 
bei b mehrfach geschlitzt und mit 
einem kegelförmigen Gewinde ver- 
sehen ist. Durch letzteres ist das An- 
pressen der Schlitztheile von a gegen 
die Wellenenden ermöglicht, indem 
die beiden ebenfalls mit Schrauben- 
gewinde versehenen Kappen c angezogen werden. Nach 


Fig. 6. 
Kuppelung von Schulz. 


Bedarf können auch noch Keile h zur Verwendung kommen. | 


Unter diese Abtheilung könnte auch noch wohl die 
folgende Kuppelung zu rechnen sein: 

Wilhelm Schirmer in München verwendet zu seiner 
Kuppelung (D.R.P. Nr. 53789 vom 19. December 1889) 
eine starre und zwei federnd geschlitzte Kegelhiilsen. Auf 
dem einen Wellenende sind, wie Fig. 7 zeigt, die 


Pretto wird in Revue industrielle vom 17. Oc- 
tober 1891 als für den Gebrauch sehr em- 
pfehlenswerth geschildert. Ihre Einrichtung 
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Fig. 7. 
Schirmer’s Kuppelung. 


ist nach Fig. 8 bis 10 folgende: Auf dem 
Achsenende M ist die Muffe D, auf dem Ende N 
die Scheibe B festgekeilt. In der durch D 
und B gebildeten Büchse befindet sich der 
bei x getheilte Metallring A, durch dessen An- 
spannung die zum Kuppeln erforderliche 
Reibung in noch zu erläuternder Weise be- 
wirkt wird. — Der auf der Achse N ver- 
schiebbare Ring R ist durch eine Gabel umfasst und mit 
einem Rahmen C, der sich mit der Welle N dreht und um 
die beiden Zapfen ¢¢ pendelt, verbunden. Fig. 9 stellt 
die Kuppelung nach Wegnahme der Muffe D dar. An 
der linken Seite des Rahmens C befindet sich ein Knaggen 
in Form einer excentrischen Scheibe, welche beim Anziehen 
des Rahmens auf die Rolle G wirkt und somit den Metall- 
ring A anspannt. Der Ring A ist so angeordnet, dass 


Fig 9. 
Reibungskuppelung von de Pretto. 


er in Folge seiner Federkraft für gewöhnlich die Scheibe 7) 
nicht berührt, sondern auf dem Ringe b der Scheibe B 
ruht. An der inneren Fläche der letzteren ist ein Zapfen 
zwischen zwei Knaggen ff des Ringes A befindlich, der 
mithin stets an der Drehung der Scheibe B theilnehmen 
muss. In Folge dessen ist die Reibung vermieden. Der 
Vorgang beim Anstellen der Kuppelung ist nach dem 
Vorstehenden leicht zu übersehen. Die Lösung der Kup- 
pelung wird durch die erwähnte Elasticität des Ringes .4 
selbsthätig bewirkt. 

Bei der elektrotechnischen Anlage in Montefiore bei 
Lüttich ist eine solche Kuppelung in der Weise einge- 
richtet, dass die Muffe D mit den übertragenden Riemen- 
scheiben ein Stück bildet. Die übertragenen Leistungen 
sind 30 und 20 PP. 

Der Firma A. Edmeston and Sons in Salford, Man- 
chester, ist nach Uhland eine Frictionskuppelung patentirt 
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worden, welche bei Transmissionen als Ein- und Ausrück- 
vorrichtung zu benutzen ist. Die Riemenscheibe (Fig. 11 
und 12) ist auf einem Gusstücke a aufgekeilt, welches 
zwar auf der Transmissionswelle gelagert ist, an deren 
Rotation aber erst theilnimmt, wenn die Kuppelungs- 
vorrichtung eingeschaltet worden ist. Nach einer Seite 
hin ist das Stück a zu einer Scheibe ausgebildet, deren 
innere Fläche mit der äusseren Fläche eines ringförmigen 
und auf der Welle mittels einer angegossenen Nabe fest- 
gekeilten Stückes b in Verbindung treten kann. Durch 


Fig. 11. 
Reibungskuppelung von Edmeston and Sons. 


Fig. 12, 


das festgekeilte Gusstiick b und einen Stellring ist das 
Stück a mit der Riemenscheibe gegen seitliche Ver. 
schiebungen geschützt. Der ringförmige Theil 5 ist an 
einer Stelle aufgeschnitten, so dass er auseinander 
federn kann. Dies wird durch eine in den beiden neben 
dem Schnitt liegenden Ansätzen des Ringes b befindliche 
rechts- und linksgängige Schraube bewirkt. Je nach der 
Drehung derselben wird der Ring entweder aus einander 
gespannt oder zusammengezogen werden. Die Schraube 
wird mittels eines auf ihr festgestellten Hebels d gedreht, 
welcher seine Bewegung von einer kurzen Lenkerstange 
erhält, die in bekannter Weise wirkt. Um bei Abnutzung 
der Frictionstheile a und 5 die Kuppelung wieder betriebs- 
fähig machen zu können, ist der Hebel d auf der Schraube 
nachstellbar eingerichtet. Zu diesem Zwecke führt die 
Schraube in ihrem mittleren Theile, auf welchem der 
Hebel gelagert ist, winkelförmige Längsnuthen, wie aus 
Fig. 11 hervorgeht. In diese greift der entsprechend ge- 
formte Theil eines in der coulissenartigen Aussparung des 
Hebels gelagerten Stellklotzes ein. Derselbe wird durch 
eine Druckschraube gegen die geriffelte Oberfläche der 
Spannschraube gepresst. Beim Nachstellen wird die Druck- 
schraube gelöst, der erwähnte Klotz zurückgezogen, darauf 
der Hebel nach Maassgabe der gewünschten Spannbarkeit 
des Ringes b eingestellt und dann wieder die Verbindung 
zwischen Spannschraube und Hebel durch Niederdrücken 
des Klotzes mittels der Druckschraube festgestellt. 

Denselben Grundgedanken benutzen die Hohlcylinder- 
reibungskuppelungen D. R. P. Nr. 59466 von J. E. 
Christoph und Nr. 59475 von P. Luchow in Breslau. 
Beide beruhen auf der Anwendung einer Spindel mit ent- 
gegengesetztem Schraubengewinde, welche die Reibungs- 
bremse oder die Bremsklötze dadurch anspannen oder lösen, 
dass auf die in der Mitte der Gewindespindel befindlichen 
Zahngetriebe von aussen stellbare Zahnstangen einwirken. 
Im ersteren Falle wird die Construction auf eine cylin- 
drische Hohlkuppelung, im anderen Falle auf ein mit der 
Kuppelung in Verbindung stehendes Wendegetriebe an- 
gewandt. 


Hierher gehört die in Fig. 13 und 14 dargestellte 
Cylinderkuppelung von Alfred Kühn in Gera, Reuss. Bei 
derselben wird die Welle A als die treibende benutzt und 
ist mit einer Art Kurbel G und einem Mitnehmerkreuz D fest 
verbunden, während die Bremsscheibe C auf der anderen 
Welle B festgekeilt ist. Auf der Welle A sitzt lose zwi- 
schen Mitnehmer D und Kurbel G eine Scheibe F mit einem 
inneren Zahnkranz N auf der einen Seite und einigen 
Schneckengängen M auf der anderen Seite, während zwi- 
schen der Kurbel @ und einem Stellringe L eine lose 
Scheibe H mit innen angegossenen Zähnen O sitzt. Die 
Kurbel G trägt einen Zapfen mit zwei Getrieben X und J, 
welche in die Zähne O bezieh. in den Zahnkranz N ein- 
greifen. Das Armkreuz D hat zwei Mitnehmer D,, welche 
die Bremsbacken P führen, ferner zwei passend geformte 
Arme D,, in deren Enden die mit den Getrieben Æ fest- 
gekeilten Schraubenspindeln X eingeschoben werden. Die 
zwei mit Rechts- und Linksgewinde versehenen Enden der 
Spindeln passen in Muttern Y, die in den Bremsbacken P 
gehörig befestigt sind. Zwei Bremsen V und W mit 
Gegengewicht von der in Fig. 14 gezeichneten Art werden 
über den losen Scheiben F und H angeordnet. Um die 


Cylinderkuppelung von A. Kühn. 


Kuppelung einzurücken, zieht man die Bremse W an der 
Schnur nieder, um die Scheibe H festzuhalten. Da die 
Kurbel @ die Getriebe K und J mitnimmt, so muss das 
Getriebe K wegen ihres Eingriffes in die Zähne O sich 
um ihre Achse drehen und zugleich das grössere Getriebe J 
umdrehen, wodurch die Scheibe F' in grössere Geschwin- 
digkeit als die Welle 4 versetzt wird, sich also auf der- 
selben vorwärts dreht und dabei durch die Schrauben- 
günge M die Getriebe & und mit ihnen die Schrauben- 
spindeln X so lange in Umdrehung versetzt, bis die 
Bremsbacken P sich fest an die innere cylindrische Fläche 
angepresst haben und durch die entstehende Reibung die 
Bremsscheibe C und die Welle B mitnehmen. 

Zum Lösen der Kuppelung zieht man die andere 
Bremse V an der Schnur auf die Scheibe F nieder, um 
sie festzuhalten, worauf der ganze Vorgang sich in um- 
gekehrter Ordnung abwickelt und die Kuppelung aus- 
gerückt wird. Diese Kuppelung hat den grossen Vorzug, 
dass ihre Wirksamkeit völlig unabhängig von der Ab- 
nutzung der Bremsbacken ist, sie keine besonderen Hebel 
zum Ein- und Ausrücken erfordert und daher keine Ver- 
schiebungen oder Drücke in der Achsenrichtung der Wellen 
verursacht. 

Eine Reibungs- und Zahnbogenkuppelung mit Ex- 
centernuth, Ein- und Ausrückung ist Gegenstand des an 
Schröder und Asbeck in Rheydt ertheilten D.R.P. Nr. 50962 
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vom 18. Juni 1889. Die Kuppelung (Fig. 15, a, b und c) 
ermöglicht die augenblickliche Aufhebung der Verbindung 
zweier Wellentheile, des treibenden Theiles 7 und des an- 
getriebenen Theiles 2. Durch den Kuppelungstheil B 
werden die radial beweglichen Reibungs- und Zahnkranz- 
theile c mitgenommen. Wird der Ring E, welcher lose auf 
den Kuppelungstheil B gesteckt und nur durch den Stell- 
ring H in seiner Lage erhalten wird, durch Anziehen der 
Bremse i (Fig. 15c) festgehalten, so werden die Zahnkranz- 


Fig. 15. 


gegen einander abgesteift. 


Fig. 15a. 


Reibungs- und Zahnbogenkuppelung von Schröder und Asbeck. 


theile c gezwungen, einen sich vom Mittelpunkt entfernen- 
den und demselben wieder nähernden Weg zu machen. In 
der äussersten Lage greifen die Zähne des Zahnkranzes k 
und die Zähne der Zahnkranztheile c in einander. Wird die 
Hemmung des Ringes E aufgehoben, so ist die Kuppelung 
eingerückt. Durch Zurückgehen der Zahnkranztheile in 
den Führungen f wird die Kuppelung wieder ausgerückt 
und dies wird gleichfalls durch Festhalten des Ringes E 
erreicht. Mit dem Kuppelungstheile 4 ist der Ring m 
elastisch verbunden, dessen schräge Fläche n mit der 
schrägen Fläche der Zahnkranztheile e in gleichem Winkel 
gearbeitet ist. Durch Entfernung der Radkranztheile e 


Fig. 15c. 
Reibungs- und Zahnbogenkuppelung von Schröder und Asbeck. 


vom Mittelpunkte werden die Flächen e und n in Be- 
rührung gebracht und somit ein plötzliches Eingreifen der 
Zähne verhiitet. Da die Hemmung des Ringes E behufs 
Ein- und Ausrückens nur einen Augenblick erfordert, so 
kann z. B. durch elektromagnetische Einwirkung beides 
sofort bewirkt werden. 

J. S. Kaworth in London hat nach dem englischen 
Patente Nr. 6183 vom 10. April 1891 eine elastische 
Kuppelung in zwei Abänderungen angegeben, die er in 
erster Linie zur Verbindung zwischen Dynamo und Dampf- 
maschine verwenden will. Sie gestattet die Kuppelung 
zweier Wellen, auch wenn sie nicht genau in einer Geraden 
liegen (vgl. 1889 269 * 57). 
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Fig. 18. 
Kaworth’s elastische Kuppelung. 
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Die erste Anordnung ist in Fig. 16 und 17 dargestellt, 
die zweite in Fig. 18 und 19. A und B sind in der 
Scheibe C der treibenden Welle D befestigte Zapfen, die 
entsprechenden E und F sind in der Scheibe G befestigt, 
welche mit der Welle H fest verbunden ist. Der Zapfen A 
ist mit Æ und B mit F je durch ein elastisches Band / 
und J verbunden, durch welches die Kraft übertragen 
wird. Die Bänder / und J werden durch eine Spreize K 
Bei der Abänderung Fig. 18 


und 19 ist das elastische Band durch Lenkstangen ersetzt, 
deren Verbindung durch Bolzen L aus der Figur ersicht- 
Wie aus dem links befindlichen Theile hervor- 
geht, ist die auf der Welle D befindliche Scheibe C durch 
Reibung auf der festgekeilten Unterlage gehalten. 

Eine Reibungskuppelung für Riemenscheiben mit ge- 
theilter Nabe bilden Lohmann und Stolterfoth (D.R.P. 


Fig. 17. 


Fig 19. 


Nr. 57583) in der Weise, dass sie der getheilten Scheibe 
eine feste Nabe als Unterlage geben, welche der Scheibe 
im ungekuppelten Zustande als Lauffläche dient. Die Nabe 
der Riemenscheibe ist so eingerichtet, dass sie durch An- 
ziehen einer Klemmschraube auf die Unterlagsnabe fest- 
geklemmt werden kann. 

Fr. Kritzenthaler in Bayreuth (D.R.P. Nr. 47485) 
benutzt für seine Hohlcylinderreibungskuppelung ein Ex- 
centerschleifengetriebe, bestehend aus einer gewöhnlichen 
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Anstellmuffe, welche mittels Zugstange auf einen in der 
Nähe des Bremsklotzes gelagerten Bolzen mit Excenter- 
scheibe wirkt. Auf der letzteren befinden sich Gleitstücke 
quadratischer Form, bei welchen durch Umlegen der durch 
Schleissen entstandene Verlust ausgeglichen werden kann. 


C. Reibungskuppelungen mit Centrifugalwirkung. 


In dieser Klasse finden sich sehr zahlreiche Vertreter, 
deren Eigenthümlichkeiten hauptsächlich in der Anordnung 
der Hebel liegt. 

Die Hohlcylinderreibungskuppelung von L. Brand in 
Braunschweig (D. R. P. Nr. 46084 vom 23. December 1887) 
hat durch Federn angepresste Reibungsbacken, welche 
mittels eines Kurbelbolzens zurückgezogen werden können. 
Die zu diesem Zwecke angeordnete Vorrichtung besteht 
aus einem in der Nähe der Betriebswelle gelagerten Kurbel- 
bolzen, dessen eines Ende den Kurbelfinger trägt, während 


das andere Ende mit einem Hebel versehen ist, der unter | 


dem Eintlusse von Knaggen einer losen Scheibe steht. So- 
bald diese gebremst wird, tritt der Kurbelfinger in Thätig- 
keit und zieht die Bremsbacken, dem Druck der Feder 
entgegen, von der Fläche des Hohlcylinders zurück. 

Die Firma Th. und Ad. Frederking in Leipzig be- 
handelt die Herstellung von Transmissionstheilen als her- 
vorragenden Theil ihrer Fabrikation, weshalb hier neben 
ihren Kuppelungen auch eine Ausrückvorrichtung besprochen 
werden soll. 

Bei Frederking’s Kuppelung zur Verbindung zweier 
Wellen in der Längsrichtung ist die Bremsscheibe oder 
der Bremsring a am Ende der einen Welle, die Mitnehmer- 
scheibe m am Ende der anderen festgekeilt. Auf der 
Nabe der letzteren ist auf Nut und Feder die Muffe n 
verschiebbar, welche einerseits mit gegenüberliegenden ab- 
laufenden Ebenen oder Keilen », (Fig. 20), andererseits 
mit schräg anlaufenden Bahnen n, (Fig. 21) versehen ist. 

Wird die Kuppelung eingerückt, so treten beim Vor- 
schieben der Muffe n die Keile n; unter die beiden Druck- 
rollen r und drängen letztere nach aussen. Dieser Be- 
wegung folgen die im Rahmen der Mitnehmerscheibe drehbar 
gelagerten federnden Winkelhebel f, welche mit ihren um- 
gebogenen Enden an die freien Achsen der Druckrollen r 
angehängt sind. Die doppelte Uebersetzung durch Keil 
und Hebel drängt die Bremsbacken b unter der Druck- 
wirkung der kurzen Hebelarme gegen den ausgedrehten 
Ring der Bremsscheibe a, während die langen Hebelarme 
federnd nachgeben und, nachdem die Rollen über den 
höchsten Punkt der Keile hinaus sind und dabei die 


Neuere Kuppelungen. 


Fig. 21. 
Frederking’s Kuppelung. 
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höchste Spannung der Federn überwunden ist, den An- 
druck dauernd erhalten. 

Die Bremsbacken stehen mit den Winkelhebeln nicht 
in fester Verbindung, können also durch diese beim Aus- 
rücken nicht vom Bremsringe zurückgezogen werden. Um 
die Backen zu lösen und die Fliehkraft derselben zu über- 
winden, sind an der Deckplatte der Mitnehmerscheibe ein- 
ander gegenüber ein paar hakenförmige Hebel h (Fig. 21) 
gelagert, welche mit ihren kurzen Armen über den unteren 
Ansatz der Kuppelungsbacken b greifen und sich anderer- 
seits mit ihren schwanzförmigen Enden auf die schräg an- 
laufenden Bahnen », der Einrückmuffe abstützen. Wird 
nun zur Ausrückung der Kuppelung die Muffe n zurück- 
gezogen, so treten diese Hebel A in Wirksamkeit, indem 
sie, hinten durch die anlaufenden Bahnen n, der Muffe 
gehoben, mit ihren Hakenarmen die Bremsbacken nach 
innen ziehen und festhalten. 

Damit die Anpressung der Bremsbacken durch diese 


Hebel nicht gehindert wird, ist in der eingerückten Stellung 
zwischen dem unteren Backenvorsprung und Hebel A ein 
kleiner Spielraum (vgl. Fig. 21) vorhanden, welcher die 
freie Bewegung der Hebel um ihren Drehpunkt gestattet, 
und welcher durch Schraube i im Hebelschwanz zu 
regeln ist. 

Um einen Verschleiss der Reibungsflächen am Brems- 
ring oder an den Bremsbacken auszugleichen, sind an 


Fig. 24. 
Frederking’s Nachstellvorrichtung. 


letztere Stahlwinkel so befestigt, dass nach Lösen einer 
Schraube durch Zwischenlegen eines Papier- oder Blech- 
streifens die Backen gehoben werden können. Durch das 
gleiche Mittel kann man sich helfen, wenn die Spannkraft 
der Federn einmal nachlassen sollte (Fig. 24). 

Durch die grosse Uebersetzung innerhalb der Kuppe- 
lung, durch die damit erreichte wesentliche Entlastung 
der federnden Winkelarme, durch die Vertheilung der ver- 
minderten Last auf vier Federn und dieser Federn denkbar 
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einfachste Form, durch den geringen Kraftaufwand bei 
der Bedienung, und durch die Einfachheit und kräftige 
Bauart zeichnen sich die F'rrederking’schen Reibungskuppe- 
lungen vortheilhaft vor anderen jetzt bekannten Construc- 
tionen aus. 

Aus der Beschreibung ist ohne weiteres ersichtlich, 
in welcher Weise die Reibungskuppelung wirkt. Ist z. B. 
links die treibende, rechts die getriebene Welle, so wird 
beim Vorschieben der Muffe n die getriebene Welle durch 
den elastischen Andruck der Bremsbacken an den Brems- 
ring, welcher mit der treibenden Welle sich dreht, ohne 
Stoss oder Ruck mitgenommen. 

Ebenso wie eine Scheibe mit dem Bremsring ver- 
bunden werden kann, lässt dieselbe sich auch auf die ver- 
lingerte Nabe des Mitnehmers setzen, oder auch, wenn 
aussergewöhnliche Verhältnisse es erfordern, auf die ver- 
längerte Nabe der Bremsscheibe. 

Für schwere Betriebe und in solchen Fällen, in denen 
ein Transmissionstrang abwechselnd von mehreren Motoren 
angetrieben wird, ist die Anordnung verwendet, dass eine 
in zwei Lagern gelagerte Hohlwelle die Antriebsriemen- 
oder Seilscheibe trägt; an einem Ende dieser Hohlwelle 
sitzt der Bremsring der Kuppelung fest. Der Mitnehmer 
ist auf dem, frei durch die hohle Welle hindurchgehenden 
Transmissionstrang festgekeilt. In dieser Weise lässt sich 
der Antrieb einer durchgehenden Welle abwechselnd von 
einer beliebigen Zahl von Motoren bewirken. Die durch- 
gehende Welle ist dabei von dem Gewichte der Kuppelung 
und Antriebscheibe, sowie von dem Riemen- oder Seilzuge 
vollständig entlastet. 

Als Ausrückvorrichtung benutzen Th. und A. Freder- 
king den Ausrücker von Müller (D.R.P. Nr. 46409 vom 
22. August 1888), welcher bezweckt, den bei der gewöhn- 
lichen Ausrückvorrichtung stattfindenden und oft störend 
empfundenen Druck in der Längsrichtung der Welle gegen 
die Lager und andere Transmissionstheile zu vermeiden 
und eine grössere Sicherheit für die durchaus nothwendige 
vollkommene Aus- und Einrückung zu bieten, indem sich 
der Stützpunkt für den Andruck an der Kuppelung selbst 
befindet, so dass auch während der Einrückung der An- 
pressungsdruck in der Kuppelung vernichtet wird, ohne 
sich auf die Welle zu übertragen. c und d (Fig. 25 
und 26) sind zwei Schleifringe, von denen d einen Stell- 
ring auf der Nabe der Mitnehmerscheibe als festes Wider- 
-lager umschliesst, während c den Ringbund der Einrück- 
muffe n erfasst. Die Verschiebung der Muffe wird durch 
einen Keilschieber k vermittelt, dessen Anordnung und 
Wirkungsweise aus den Abbildungen erhellt. 

Damit bei einem eintretenden Nothfalle die Ausrückung 
einer Transmission ihren Zweck erfülle, muss dieselbe von 
jedem beliebigen Punkte eines Arbeitsraumes sofort er- 
reichbar sein. Bei vorliegender Anordnung wird dies 
mittels elektrischer Kraftübertragung von jedem Punkte 
der Fabrik aus mit Sicherheit bewirkt. Die Taster, ganz 
gleich den bei elektrischen Klingeln angewendeten, sind 
an jeder Maschine oder sonstigem Orte anzubringen. 

Max J. Nordmann in Grabow bewirkt bei seiner 
Reibungskuppelung das Aneinanderpressen der Lamellen 
dadurch, dass er einen Halsring über ein Paar Spann- 
stahlblätter verschiebt, wodurch diese eingebogen werden 
und die Pressung bewirken (D.R.P. Nr. 45643). In einer 
Abänderung benutzt er zur Anstellung ein schräg ge- 
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stelltes Hebelpaar in Verbindung mit einem die Reibung 
aufnehmenden Doppelkegel. 

Alexander Monski in Eilenburg setzt nach D.R.P. 
Nr. 56942 die Stützen der Bremsklötze seiner Hohlcylinder 


Eingerückt. 


Fig. 25. 
Müller-Frederking’s Ausrückvorrichtung. 


Fig. 26, 


auf federnde Theile der geschlitzten Einrückhülse, um ein 
sanftes Ein- und Ausrücken zu erzielen. 

Zu demselben Zwecke ordnet G. Polysius einen federn- 
den Stahlring an, auf den sich die Stützen der Brems- 
klötze aufsetzen. 

Zur Erreichung des sanften Andrückens benutzt 
H, Haase in Eilenburg (D.R.P. Nr. 57507) aussenliegende 
Bremsbacken, die er von einem in seiner Mitte von Federn 
unterstützten balancierförmigen Hebel andrücken lässt. 
Auf das andere Ende des Balanciers wirkt die Anstell- 
vorrichtung in gewöhnlicher Weise. Die als Stützpunkt 
dienende Feder ist in der zu treibenden Riemenscheibe 
untergebracht. 


Lüftungsanlagen im Anschlusse an die ge- 
bräuchlichen Heizungssysteme und eine kri- 
tische Beleuchtung dieser letzteren. 


(Eine Artikelfolge von F. H. Haase, gepr. Civilingenieur, Patent- 
anwalt in Berlin.) 


(Fortsetzung des Berichtes S. 134 d. Bd.) 


X. Heizungseinrichtungen im Dienste der Lüftung. 
Die Centralluftheizung. 

Für sehr grosse zu lüftende Einzelräume oder für eine 
Anzahl gemeinschaftlich zu lüftender Räume ist, sowohl 
bezüglich der Anschaffungskosten als auch bezüglich der 
Betriebskosten, das System der Centralluftheizung als das 
billigste und, bei geeigneter Lage und Anzahl der Zu- und 
Abströmungskanäle, auch in jeder Beziehung als das zweck- 
mässigste Heizungssystem zu bezeichnen, wenn 

a) ein Oeffnen von Zugangsthüren nur selten erfolgt 
oder beim Oeffnen derselben geeignete Vorkehrungen und 
bauliche Einrichtungen die Entstehung unangenehmer Luft- 
strömung vermeiden (vgl. die bezüglichen Erläuterungen 
unter IX) und wenn 

b) die von der Centralheizungsstelle her den Räumen 
zuströmende Heizluft die Eigenschaften gesunder vorge- 
wärmter Frischluft besitzt. 

Leider ist der Umstand, dass die letztere Bedingung 
bei manchen Centralluftheizungsanlagen nicht in genügen. 
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dem Maasse erfüllt ist, der allgemeineren Einführung dieses 
an sich sehr empfehlenswerthen Heizungssystems sehr hinder- 
lich und zwar, wie man zugeben muss, in gewissem Sinne 
mit Recht, da es vorkommt, dass von zwei Centralluft- 
heizungsanlagen, welche von einer und derselben Firma 
ausgeführt worden sind, unter Umständen die eine stets 
gesunde Frischluft liefert, während die andere vielleicht 
zeitweise sehr ungesunde Luft in die Räume einführt. 

Dass hierbei die bauausfiihrende Firma die Schuld 
sehr oft nicht trıfft, sondern dem Besitzer oder der In- 
spection der Anlage zur Last füllt, ist in gewissem Sinne 
nebensächlich, weil man nicht allgemein voraussetzen kann, 
dass der Auftraggeber oder die Inspection volles Ver- 
ständniss für die nothwendigen Erfordernisse zur Sicherung 
gesunder Einführungsluft besitze. Zudem aber kommt es 
doch auch hin und wieder vor, dass der bauausführende 
Unternehmer selbst nicht ganz von der Schuld freigesprochen 
werden kann, bei der Projectirung und Ausführung der 
Anlage nicht mit der nöthigen Umsicht zu Werke ge- 
gangen zu sein, und ausserdem ist zu bemerken, dass 
auch manche der gebräuchlichen Centralheizungsöfen an 
einigen Unvollkommenheiten leiden, die hin und wieder 
Uebelstände verursachen, welche sehr wohl in einzelnen 
Fällen zu Bedenken Veranlassung geben können. 

Der Constructionsart dieser Oefen, welchen man die 
wenigbesagende Bezeichnung „Calorifere“ (herrührend aus 
den italienischen Worten „calore“, d. i. „Wärme“ und 
„fare“, d. i. „machen“) beigelegt hat, wird, seitdem man 
Centralluftheizungsanlagen baut, allgemein ein besonderer 
Einfluss auf die Wirkung dieser letzteren in gesundheit- 
licher Beziehung zugeschrieben; deshalb ist sie auch von 
jeher Gegenstand sorgfältiger Erwägungen gewesen und 
bis heute geblieben. 

Man ist vielfach — aus Anlass einzelner Erfahrungen 
mit eisernen Zimmeröfen — der Ansicht, dass dem Eisen, 
aus welchem man die Centralheizungsöfen herzustellen aus 
ökonomischen Gründen für gut befindet, die Ursache des 
Vorkommnisses ungesunder Luftbeschaffenheit in manchen 
durch Centralluftheizung erwärmten Räumen zuzuschreiben 
sei, und dass insbesondere heisse eiserne Flächen die Eigen- 
schaft besässen, die organischen Beimischungen der atmo- 
sphärischen Luft theilweise zu verbrennen und dabei das 
sehr schädlich wirkende Kohlenoxydgas zu erzeugen. Ausser- 
dem wird auch vielfach geglaubt, dass die eisernen Central- 
heizungsöfen die Eigenschaft besiissen, die Luft viel mehr 
auszutrocknen als beispielsweise die an vielen Orten be- 
liebten Kachelöfen. ' 

Untersuchen wir nun zunächst diesen letzteren viel 
verbreiteten Glauben, so ist zu bemerken, dass Luft durch 
Erhitzen überhaupt nicht trockener gemacht, d. h. eines 
Theils ihres Wassers beraubt werden kann ?, sondern eben 
nur, vermöge ihrer hierbei erfolgenden Ausdehnung, ver- 
dunstungfähiger wird und deshalb dem Körper der Raum- 
bewohner um so mehr Feuchtigkeit entzieht, je mehr seine 
Temperatur gesteigert wird. 

Wenn nun gleichwohl eiserne Zimmeröfen, bei gleicher 


1 Nicht die eisernen sogen. Kachelöfen, sondern die allein 
zu dieser Bezeichnung berechtigten aus Thonkacheln zusammen- 
gesetzten. 

ies kann vielmehr nur dadurch geschehen, dass man 

die Luft durch Abkühlung mit oder ohne gleichzeitige Druck- 
wirkung nötligt, einen Theil ihres Wassers in Tropfenform 
auszuscheiden. 


Lüftungsanlagen im Anschlusse an die gebräuchlichen Heizungssysteme. 


183 


Lufttemperatur im Zimmer, mehr das Gefühl der Trocken- 
heit verursachen als Kachelöfen, so hat dies lediglich seinen 
Grund darin, dass die ersteren Oefen ein sehr starkes 
Wärmeausstrahlungsvermögen besitzen, die letzteren aber 
fast gar keines, und dass der menschliche Körper für 
Wiirmestrahlen sehr aufnahmefähig ist und aus diesem 
Grunde durch Wärmestrahlen wesentlich stärker erhitzt 
wird als die für Wärmestrahlen nur sehr wenig aufnahme- 
fähige Luft, welche sich zwischen ihm und dem eisernen 
Ofen befindet, während die den menschlichen Körper un- 
mittelbar umgebende Luft durch Leitung ebenfalls höher 
temperirt ist als die übrige Raumluft und daher auch ver- 
dunstungsfähiger ist als diese. 

Bei Centralheizungséfen kommt aber diese Wirkung 
der eisernen Zimmeröfen gar nicht vor, weil sie von den 
Zimmern entfernt sind und daher auch keine Wärme auf 
die in denselben befindlichen Personen ausstrahlen können. 

Es muss deshalb, wenn man die von einem Central- 
heizungsofen herzuströmende Luft in einzelnen Fällen mit 
Recht als „trockene“ (im landläufigen Wortsinne) be- 
zeichnet wie die durch Zimmerkachelöfen geheizte Raum- 
luft, ein besonderer Grund hierfür vorhanden sein. 

In der That sind für die Empfindung der Trockenheit 
dreierlei Ursachen möglich, nämlich entweder 

1) es nimmt die Aussenluft mit Annahme der Zimmer- 
temperatur wirklich einen zu niedrigen Sättigungsgrad an, 
dann liegt die Ursache nicht an der Heizungsart; denn 
dann würde ein Zimmerkachelofen genau dieselbe Wirkung 
hervorbringen, oder 

2) es strömt die Luft mit etwas zu rascher Bewegung 
an den Personen vorüber, oder endlich 

3) es besitzt die Luft Beimischungen, welche die Em- 
pfindung der Trockenheit, vermöge ihrer Einwirkung auf 
den menschlichen Organismus oder vermöge der Befähigung 
mehr Feuchtigkeit aufnehmen zu können als die reine Luft, 
verursachen. 

Die zweite dieser möglichen Ursachen rührt von un- 
günstiger Lage der Zu- und Abströmungsöffnungen im 
Raume oder von ungeeigneter Richtung und Geschwindig- 
keit der einströmenden Heizluft und möglicher Weise auch 
einmal von zu grosser Abströmungsgeschwindigkeit her. 

Was aber die dritte mögliche Ursache betrifft, so 
kommt ausser Kohlenoxydgas auch Sandbeimischung der 
Luft als beachtenswerther und bei Uebersteigung einer 
gewissen specifischen Menge (einer gewissen Menge in 
1 cbm Luft) auch als bedenklicher Factor in Betracht. 

Kohlenoxydgas kommt nun in der That hin und 
wieder bei Uentralluftheizungsanlagen in der den zu er- 
wärmenden Räumen zuströmenden Luft vor und zwar, wie 
ich mich selbst zu überzeugen Gelegenheit hatte, in ver- 
einzelten Fällen sogar in nicht unbedeutendem Maasse; 
man würde jedoch irrig urtheilen, wenn man dem Heizungs- 
systeme selbst die Schuld an solchem Vorkommnisse bei- 
messen wollte; dieselbe ist vielmehr, wahrscheinlich aus- 
nahmslos, sehr starker Nachlässigkeit der Inhaber der 
betreffenden Heizungsanlagen oder des Bedienungspersonals 
zuzuschreiben. 

Dass die Luft, wie wir sie gewöhnlich im Freien 
haben, nicht so viele organische Beimischungen enthält, 
dass sich zufolge ihrer Berührung mit heissen Eisenflächen 
merkliche Mengen Kohlenoxydgases bilden könnten, das 
dürfte Jedermann, der die Eigenschaften dieses Gases 
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kennt und im Gebrauch eiserner Zimmeröfen einiger- 
maassen erfahren ist, hinreichend bekannt sein; gibt es 
doch sehr viele Gegenden, in welchen eiserne Zimmeröfen 
den Kachelöfen bei weitem vorgezogen werden und in 
welchen gleichwohl in rein gehaltenen Wohnungen schäd- 
liche Kohlenoxydgasentwickelungen (an heissen Ofenflächen) 
so gut wie gar nicht vorkommen. 

Luft, welche so viele organische Beimischungen ent- 
hilt, dass sich bei ihrer;Berührung mit heissen Eisen- 
flächen merkliche Mengen Kohlenoxydgases entwickeln 
können, ist auch ohne solche Entwickelung schon ungesund 
und darf deshalb ohne vorherige Reinigung überhaupt 
nicht in Wohnräume eingeführt werden. 

In allen den Fällen, in welchen ich die Anwesenheit 
von Kohlenoxydgas in der durch die Centralheizung er- 
hitzten Luft mehrmals constatiren konnte, ergab es sich, 
dass Brennstoff und andere organische Substanzen in Masse 
staubförmig vor den Frischluftzuströmungsöffnungen der 
Heizkammern verstreut waren und dass daher die Frisch- 


luft geradezu zuvor mit verkohlbarem Staub gemischt ! 


wurde, bevor sie zwecks Erwärmung in die Heizkammern 
einströmte. 

Derartiges darf natürlich ebenso wenig vorkommen 
als das Zuleiten von sonst irgendwie verunreinigter Luft, 
und muss aus diesem Grunde die Luftzuströmung zu den 
Heizkammern möglichst so angelegt werden, dass die zu 
erwärmende Luft mit Brennstoff überhaupt nicht in Be- 
rührung kommen kann, oder aber, wenn ein solches Vor- 
kommniss sich nicht sollte vermeiden lassen, so muss die 
Luft, bevor sie in die Heizkammern einströmt, immer 
durch besondere Filterkammern hindurch geleitet werden, 
in welchen man nöthigenfalls von Zeit zu Zeit genügende 
Reinheit der in die Heizkammern einströmenden Luft con- 
statiren kann. 

Was vom Brennstoffstaub gilt, gilt natürlich auch 
vom Kehrichtstaub, da derselbe stets sehr viele organische 
Bestandtheile enthält. 

Wie erwähnt, ist aber auch anorganischer Staub 
(Sand) bei Ueberschreitung einer gewissen specifischen 
Menge als Beimischung der Heizluft gesundheitsschädlich. 
Die zulässige specifische Menge (in 1 cbm Luft) ist all- 
gemein schwer bestimmbar, da jede Staubart in sehr feinem 
Zustande schädlicher ist als in gröberem Zustande und die 
Feinheit des Staubes im Allgemeinen mit der Temperatur 
desselben zunimmt. Dazu kommt noch, dass sich in der 
Luft der an eine Centralheizung angeschlossenen Räume 
um so mehr Staub ansammelt, je rascher die Heizluft ein- 
strömt. Es ist deshalb, unter sonst gleichen Verhältnissen, 
für Staubfreiheit der Heizluft um so sorgfiltiger Bedacht 
zu nehmen, mit je höherer Temperatur und mit je grösserer 
Geschwindigkeit dieselbe aus den Heizkammern in die 
Räume einströmt. 

Berücksichtigt man, dass überall der Fall eintreten 
kann, dass die den Heizkammern zuzuleitende Luit ausser- 
gewöhnlich starke Staubmassen mit sich führt und dass 
zudem auch unter günstigen Verhältnissen der Staubgehalt 
der Luft oft ziemlich bedeutend ist, so wird man einsehen, 
dass es immer empfehlenswerth ist, mit den Centralheizungs- 
öfen besondere Luftreinigungskammern (Filterkammern) 
zu verbinden, in welchen die Luft thunlichst von Staub 
befreit wird, bevor sie mit diesen Oefen selbst in Be- 
rührung kommt, sowie dahin zu trachten, dass diese Oefen 
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an ihren Luftberührungsstellen nicht zum Erglühen kommen 
und dass die in die Räume eingeführte Luft überhaupt 
nicht allzu stark erhitzt zu werden braucht. 

Die beiden letzteren Bedingungen erfordern, ausser 
geeigneter Einrichtung der Centralheizungsöfen, reichliche 
Bemessung ihrer luftberührten Heizflächen und entweder 
grosse Querschnitte der Zuleitungskanäle zu den zu er- 
wärmenden Räumen oder, bei Anordnung enger Kanäle, 
die Einführung der erhitzten Luft unter verstärktem Druck 
(am die erforderliche Wärme an genügend grosse Luft- 
mengen gebunden einzuführen). 

Was die zur Luftentstäubung zweckdienlichen Ein- 
richtungen und Vorrichtungen betrifft, so habe ich bereits 
unter IV. darüber eingehendere Mittheilungen gemacht 
und neuere diesbezügliche Constructionen näher erläutert. 

Werden die nöthigen Vorsichtsmaassregeln beobachtet, 
um die den Centralheizungskammern zuströmende Luft 
stets in möglichst staubfreiem Zustande herbei zu leiten 
und vor directer Verunreinigung zu schützen, und zugleich 
dafür gesorgt, dass die Luft in den Heizkammern nur 
mässig erhitzt wird und nicht mit glühenden Metallflächen 
in Berührung kommt, so können füglich Luftentstéubungs- 
mittel auch öfters entbehrt werden, weil dann keine un- 
günstigeren Verhältnisse vorliegen, als man sie bei den 
besten Zimmeröfeneinrichtungen hat. 

Mindestens ebenso gute Verhältnisse liegen natürlich 
auch dann vor, wenn mehr oder weniger stark staubhaltige 
Luft, bevor sie mit den Centralheizungsöfen in Berührung 
gelangt, hinreichend Entstiubungsmitteln ausgesetzt wird. 

Wird dagegen nicht dafür gesorgt, dass die Luft, 
bevor sie in die Heizkammern einströmt, hinreichend staub- 
frei ist, so sind alle diejenigen constructiven Einrichtungen 
der Oefen, welche bezwecken, die Ablagerung von Staub 
auf diesen letzteren zu verhüten ?, vollständig zwecklos, da 
solche Mittel weder eine innige Berührung der Staub- 
theilchen der Luft mit der Öfenheizfläche verhiiten, noch 
verhindern, dass die Luft eine gesundheitswidrige Menge 
Staubes in die Räume selbst mit sich nimmt. 

Es ist immerhin gut, wenn man bei der Construction 
eines Centralheizungsofens dahin trachtet, denselben so zu 
gestalten, dass er leicht gründlich entstäubt werden kann; 
es ist aber viel wichtiger, dass man dafür sorgt, dass eine 
Entstäubung desselben, sowie der ganzen Kammer, in 
welcher der Ofen aufgestellt ist, wirklich öfters, etwa all- 
wöchentlich einmal, während der Heizperiode vorgenommen 
wird, als dass man nur auf grosse Glätte und möglichst 
geringe wagerechte Breite der Heizfläche Bedacht nimmt 
und die Abnehmer dadurch etwa zur Meinung verleitet, 
dass eine Reinigung des Ofens und der Ofenkammer ent- 
behrlich sei, weil sich kein Staub auf dem ersteren ab- 
lagern könne. 

Der Staub, welcher sich bei genügender Vorsorge für 
genügend staubfreie Luft binnen einer Woche auf mässig 
heissen Ofenflächen ablagert, schadet erfahrungsgemäss 
Niemand; denn sonst müsste es ganz unmöglich sein, 
die Luft in Zimmern rein zu halten, in welchen die Heizung 
mittels eiserner Oefen erfolgt, die oft vier Wochen lang 
und länger nicht völlig von Staub gereinigt werden. Gibt 
es doch sogar eiserne Zimmeröfen, welche in manchen 
Luftzügen so schwer reinigbar sind, dass sie vielleicht all- 
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jährlich nur einmal gründlicher Reinigung unterzogen 
werden und dennoch genügend gute Luft im Raume be- 
lassen. 

Der Staub, welcher sich aus an sich nicht gesund- 
heitsschädlicher Luft auf mässig heissen Flächen ablagert, 
enthält in den untersten Schichten auf diesen Flächen 
nicht organische Substanzen genug, um fortwährend ge- 
sundheitsgefahrliche Mengen Kohlenoxydgases entwickeln 
zu können, weil dieses sich jedenfalls sofort beim Auf- 
lagern des Staubes, soweit es überhaupt möglich ist, ent- 
wickelt; dagegen können die sich über den ersten Schichten 
allmählich auflagernden Staubmassen noch gesundheits- 
geführliche Mengen organischer Substanzen enthalten, weil 
sie durch die unteren Staubschichten vor zu starker Er- 
hitzung geschützt werden. Sobald aber dann, sei es wegen 
plötzlichen Oeffnens einer Reinigungsthür oder wegen plötz- 
licher Störung im Gleichgewicht aufgehäufter (insbesondere 
schmaler) Staubhügel, eine Staubaufwirbelung (auf tiefer 
gelegene Heizflächen) erfolgt, können viele der noch un- 
zersetzten organischen Staubtheile, plötzlich mit heissen 
Flächen in Berührung kommend, allerdings gesundheits- 
gefährliche Mengen Kohlenoxydgases entwickeln; ausser- 
dem aber werden dann auch von den in den Staubwirbe- 
lungen befindlichen Staubmassen seitens der in die Räume 
einströmenden Luft selbst mehr oder weniger Mengen mit- 
genommen, wodurch ebenfalls zum Verderb dieser Luft 
beigetragen wird. 

Deshalb ist, wie gesagt, öftere Reinigung des Central- 
heizungsofens und der ganzen Heizkammer sehr wohl am 
Platze; geringe Staubablagerungen aber sind, wenn sie 
nicht aus an und für sich schon ungesunder Luft her- 
rühren, unschädlich. 

Weit schädlicher als derartige Staubablagerungen sind 
Kohlenwasserstofigase, welche nicht allein als Rauchgase 
im Ofen selbst entwickelt werden und bei ungenügendem 
Zug leicht durch Spaltfugen des Ofens hervordringen, son- 
dern, wie die Erfahrung lehrt, auch äusserlich auf be- 
feuchteten oder nassen heissen Eisenflächen in Gemeinschaft 
mit Eisenoxyduloxyd (Hammerschlag) entstehen und ihre 
Entstehungsursache in dem Freiwerden des im Eisen ent- 
haltenen Kohlenstoffes zu haben scheinen; denn dass etwaige 
organische Bestandtheile des Wassers daran nur den ge- 
ringsten Antheil haben, davon kann man sich leicht über- 
zeugen, wenn man Wasser, welches von organischen Sub- 
stanzen völlig frei ist, gegen eine heisse gusseiserne 
Ofenfliiche giesst. 

Es ist deshalb auch nicht unwahrscheinlich, dass 
Wasserstaub mit sich führende sehr feuchte Luft zur Ent- 
stehung geringer Mengen von Koblenwasserstoff Ver- 
anlassung gibt, wenn sie ohne Vorwärmung mit heissen 
Eisenflächen in Berührung kommt, und dass die Feuchtig- 
keit, welche das Eisen selbst während der Zeit seiner Nicht- 
erhitzung aus der Luft aufnimmt, die Hauptursache des 
Geruches ist, welcher sich jedesmal bemerkbar macht, wenn 
ein eiserner Ofen bei Beginn der Heizperiode zum erstenmal 
wieder angeheizt wird. 

Vor allem aber ergibt es sich hiernach auch als un- 
zulässig an den Centralheizungsifen eiserne Wasserverdun- 
stungsbecken in solcher Lage anzubringen, dass dieselben 
stark erhitzt werden können. 

Fasst man die Ergebnisse der bisherigen Erwägungen 


zusammen, so entnimmt man denselben als Bedingungen 
Dinglers polyt. Journal Bd. 284, Heft 8 18921. 
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für eine vom Standpunkte der Gesundheitspflege aus nicht 
zu beanstandende Centralheizungsanlage: 

1) Die in den Centralheizungsstellen (Heizkammern) 
zu erwärmende Frischluft muss diesen Stellen in einem 
unter allen Umständen als gesund zu bezeichnenden Zu- 
stand zugeleitet werden. 

2) Ist dieden Centralheizungsstellen zuzuleitende Frisch- 
luft nur ihres Staubgehaltes wegen als nicht unter allen 
Umständen hinreichend gesund zu erachten, so muss dieser 
Staubgehalt durch zweckmässige Entstäubungsmittel auf 
ein zuliissiges Maass vermindert werden, bevor die Luft 
mit den Heizflächen der Centralheizungsöfen in Berührung 
kommt. 

3) Die Construction und die Anordnung der Central- 
heizungsifen müssen derart bestimmt werden, dass die 
luftberührten Heizfliichen dieser letzteren, sowie die übrigen 
Umfassungswände der Luftbewegungsräume (Luftzüge und 
beziehentlich die Kammern, in welche eiserne Central- 
heizungsöfen eingemauert werden) leicht gründlich gereinigt 
werden können. 

4) Die Reinigung der Luftbewegungsräume der Cen- 
tralheizungsstellen muss allwöchentlich wenigstens einmal 
erfolgen. 

5) Die Reinigung der Feuerzüge der Centralheizungs- 
öfen darf nicht nach solchen Räumen hin erfolgen, welche 
der zu erwärmenden Luft als Bewegungsräume dienen, 
es sei denn, dass sämmtliche Luftbewegungsräume nach 
erfolgter Reinigung der Feuerzüge in gründlichster Weise 
gescheuert werden; ebenso wenig soll, ohne Sicherheit für 
genügende Reinhaltung, der Zugang zu den Luftbewegungs- 
räumen an der Stelle angeordnet werden, von welcher aus 
die Bedienung der Feuerung erfolgt; auch soll dieser Zu- 
gang möglichst luftdicht verschliessbar sein. 

6) Die Einrichtungen der Centralheizungsöfen müssen 
derart ausgeführt und deren luftberührte Heizflächen so 
gross bemessen werden, dass die Temperatur dieser letz- 
teren möglichst an der stärkst erhitzten Stelle unter 110°C. 
gehalten werden kann, es sei denn, dass die Lufterwärmung 
sehr allmählich und vollständig gleichmässig im Gegen- 
stromsystem erfolgt, in welchem Falle an der heissesten 
Stelle auch bis zu 125° C. zulässig erscheint. 

7) Die nöthige Luftbefeuchtung ist am besten vor 
Einströmung der Luft in die Heizkammer oder unmittelbar 
nach Ausströmung aus derselben vorzunehmen; im ersteren 
Falle muss entweder durch geringe Einströmungsgeschwin- 
digkeit oder auf andere geeignete Weise gesorgt werden, 
dass die Luft in nicht allzu feuchtem Zustand mit den 
heissen Eisenflächen in Berührung kommt. Wird in der 
Heizkammer selbst ein Wasserbecken untergebracht, so 
ist dasselbe entweder aus Zinkblech oder Thon herzustellen 
oder, wenn es aus Eisen besteht, so ist es möglichst in 
einer solchen Lage anzuordnen, in welcher es nur geringer 
Erhitzung ausgesetzt ist. 

In Betreff der Wärmeökonomie gelten für die Con- 
struction und Einrichtung der Centralheizungsöfen die- 
jenigen Bedingungen, vermöge welcher die Verbrennung 
des Brennstoffes eine möglichst vollkommene ist und die 
möglichst weitgehende Nutzbarmachung der hierbei ent- 
wickelten Wärme durch Leitung erfolgt. 

Zu diesem Zwecke muss in erster Linie die Entwicke- 
lung der Feuergase in dem ersten Raum (im Feuerherd) 
möglichst ungehemmt und bei thunlichst geringer Würme- 
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verminderung vor sich gehen, um hier eine möglichst hohe, 
die vollständige Verbrennung wesentlich begünstigende 
Temperatur zu erzielen. Es muss deshalb der Feuerherd 
eine, der Natur des Brennstoffes entsprechend, genügend 
grosse freie Höhe über der obersten Brennstoffschichte er- 
halten und darf, wo möglich, keine gutleitende Abkühlungs- 
fläche enthalten, welche, von den Wärmestrahlen getroffen, 
diese in hohem Maasse absorbiren würde, zumal der Ofen 
überhaupt möglichst wenig Wärme durch Strahlung ab- 
geben soll. 

Als zweite Bedingung ergibt sich, zwecks möglichst 
vollkommener Verbrennung der Feuergase, die Nothwendig- 
keit, dieselben durch starke Verminderung ihres Bewegungs- 
querschnittes (soweit als zulässig) zu nöthigen, sich sowohl 
unter sich als auch mit der zwischen ihnen befindlichen 
noch unverbrauchten Luft möglichst innig zu vermischen. 

Daran reiht sich als dritte Bedingung, zwecks Hint- 
anhaltung der Wärmeausstrahlung des Ofens, in Ueber- 
einstimmung mit der vorstehend unter 6 angeführten Be- 
dingung möglichst geringer Temperatur der luftberührten 
Heizfläche, die Nothwendigkeit, die ersten Feuerzüge des 
Ofens mit einem feuerfesten schlechten Wärmeleiter in 
dicker Lage auszukleiden. 

Un ferner die Grösse der Heizfläche und damit die 
Anlagekosten möglichst zu beschränken, ergibt sich als 
weitere Bedingung die Nothwendigkeit, die Eigenschaft der 
Luft, „nur durch Leitung rasch erhitzt werden zu können‘, 
thunlichst zu berücksichtigen und aus diesem Grunde die 
Luft zu nöthigen, in möglichst dünnen Streifen zwischen 
Heizflächen hindurch zu streichen. Die Ofenconstruction 
ist deshalb so auszubilden, dass möglichst eine grössere 
Anzahl völlig gleich heisser Heizflichen derart neben ein- 
ander zu liegen kommen, dass sich zwischen ihnen ein 
ihrer Heizfläche entsprechender, aber möglichst schmaler 
Luftstrom hindurch bewegen muss. 

Zugleich ist hierbei, in Uebereinstimmung mit der 
vorstehend unter 7 angeführten Bedingung allmählicher 
Erwärmung der Luft, darauf zu achten, dass die Gruppirung 
der verschieden warmen Theile der luftberührten Heiz- 
fläche in der Weise erfolgt, dass die am wenigsten er- 
hitzten Theile derselben der Zuströmungsöffnung und die 
stärkst erhitzten Theile der Heizfläche der Abströmungs- 
öffnung der Heizkammer zunächst liegen. 

Endlich ist es empfehlenswerth, dahin zu trachten, 
dass die einzelnen Luftstromstreifen, nachdem sie die Heiz- 
fläche des Ofens verlassen haben, durch einander gemischt 


werden, damit sie überall die gleiche Temperatur haben. 
(Fortsetzung folgt.) 
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(Fortsetzung des Berichtes S. 116 d. Bd.) 
Mit Abbildungen. 


Glasuren und Verzierung von Thonwaaren. 


Im Anschlusse an den Artikel „Aupferrothe und ge- 
flammte Glasuren“ von Lauth und Dutailly (vgl. 1890 276 
591) und denselben kritisch behandelnd, spricht sich Prof. 
Seger in der Thonindustrie-Zeitung, 1890, über den gleichen 
Gegenstand aus. Die Ausführungen des Verf. — basirend 
auf den Erfahrungen mehrerer Hundert Versuche — ge- 


winnen dadurch bedeutend an Interesse, dass sie ein Streif- 
licht auf die Erkenntniss der wahren Natur der durch 
Kupfer roth gefärbten Gläser zu werfen geeignet sind. 
Bekanntlich hat P. Ebell (1874 213 135 141 ff.) aus seinen 
Versuchen den Schluss gezogen, dass die Rothfärbung der 
Kupfergläser dem durch Reduction entstehenden und im 
Glase gelöst bleibenden Kupfermetall zuzuschreiben ist. 
Der gleichen Ansicht sind auch Lauth und Dutailly. Nicht 
so Prof. Seger; gestützt auf die Erfahrung, dass zur Her- 
vorbringung der rothen Glasur abwechselnd reducirende 
und oxydirende Flamme nöthig ist, schreibt Verf. die 
Rtothfärbung der Glasurfritte dem Entstehen von Kupfer- 
oxydul im Glase zu. 

Eine Glasurfritte von der Zusammensetzung 0,5 Na,O, 
0,5 CaO, 2,5 SiO, 0,5 PbO}, die etwa bei Silberschmelz- 
hitze glatt schmilzt und mit 1 Proc. CuO verrieben wurde, 
wurde im Porzellantiegel unter Einleiten von Wasserstoff 
oder Kohlenoxyd (nach dem bekannten, von Rose für 
analytische Untersuchungen angegebenen Reductionsver- 
fahren) auf 400 bis 500° C. erhitzt. Nach dem Erkalten 
ist die Mischung höchstens gefrittet und erscheint durch 
das gebildete metallische Kupfer roth gefärbt. Bei weiterem 
Erhitzen im Wasserstofistrome, etwa bis Silberschmelzhitze, 
verschwinden die metallischen Flitterchen im geschmolzenen 
Glase und mit ihnen auch die rothe Färbung, welche einer 
grünlichgrauen Färbung Platz gemacht hat. 

Wird dieses Glas nun gepulvert und mit einer weissen 
Glasurfritte von derselben Zusammensetzung, die aber an 
Stelle des Kupferoxydes eine Kleinigkeit eines o.rydirenden 
Mittels, etwa 1 Proc. Fe,03, SnO, oder CaSO,, enthält, 
gemischt und am Luftstrome zusammengeschmolzen, so 
entwickelt sich alsbald die schön rothe Kupferfarbe. 

Seger erklärt diese Erscheinung so, dass die oxydirenden 
Mittel, welche in der kupferfreien Glasur enthalten sind, 
das im Glase metallisch gelöste, schwarzfärbende Kupfer in 
Oxydul verwandeln nach dem Vorgange: 

2 Cu + Fe)03 = Cu0 + 2 FeO 
2Cu + SnO, = Cu,0 + SnO 
2Cu+S0, —=Cuv,0 +80. 

Thatsächlich kann man in letzterem Falle auch das 
Auftreten von schwefliger Säure beobachten. 

Eine ähnliche Erscheinung beobachten wir auch beim 
Erhitzen einer schwerer schmelzenden Glasur, etwa einem 
Gemenge von 75 Th. Porzellanglasur 

3 ; 1 
(1 Ei | 0,5 Al,O,, 4 $i0,) 
mit 25 Th. obiger Steingutglasur (ein Gemenge, welches 
erst bei 1000° C. frittet), im Wasserstoff- und darauf im 
Luftstrome. Bei diesem Gemenge geniigt die Luft allein, 
um die Oxydation des Kupfers zu Oxydul hervorzurufen, 
die allerdings bald bis zur Oxydbildung und damit zur 
Grünfärbung fortschreitet. Einmal geschmolzen, nimmt 
das Glas durch Lufteinwirkung nur oberflächlich eine rothe 
Färbung an. 

Bei Anwendung von Leuchtgas an Stelle von Wasser- 
stoff scheidet sich Kohle im Gemenge aus und macht dieses 
schwerer schmelzbar. Wird hierauf Luft eingeleitet, so 
brennt der Kohlenstoff heraus und gleichzeitig oxydirt sich 
das Kupfer zu Oxydul; die Glasur kann nun zusammen- 
fliessen und erscheint dann roth. 


! Die leichtflüssigste überhaupt mögliche Porzellanglasur. 
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In ganz analoger Weise verhält sich das glasirte 
Porzellan beim Brennen. Verglühte Porzellanstücke wurden 
mit einer Glasurmischung, bestehend aus 25 Th. mit 1 Proc. 
CuO versetzter Steingutglasur und 75 Th. Porzellanglasur, 
versehen, in dem in der T’honindustrie-Zeitung, 1889 Nr. 2, 
beschriebenen Versuchsofen zunächst mit oxydirendem Feuer 
gebrannt, bis eine Glut überhaupt sichtbar wird, dann mit 
stark reducirender Flamme, so dass die Feuergase etwa 
10 Proc. CO enthalten, bis zu einer die Goldschmelzhitze 
nicht übersteigenden Temperatur. Die Glasur erscheint 
grau, von Kohletheilchen herrührend. Wird schliesslich 
oxydirend gebrannt, etwa bis Kegel 10, so zeigt sich die 
Farbe wohl röthlich oder bräunlich, niemals aber schön roth. 

Ein schönes Roth wird dagegen erhalten, wenn man 
erst bis etwa Silberschmelzhitze reducirend brennt und 
dann bis zum Schlusse abwechselnd oxydirend und redu- 
cirend, etwa 2 Minuten oxydirend und 5 Minuten redu- 
cirend. Die einmal rothe Glasurschicht hält sich auch 
bei gut oxydirender Flamme 5 bis 6 Stunden ohne Ver- 
änderung der Farbe. 

Eine derartige genaue Regulirung der Flamme lässt 
sich mit Steinkohlenfeuerung nicht bewerkstelligen, wohl 
aber bei Pultfeuerung mit Holz. Durch Oeffnen der Luft- 
zugänge unter der Holzeinlage kann man fast augenblick- 
lich den Wechsel zwischen Reductions- und Oxydationsfeuer 
eintreten lassen, andererseits aber auch leicht eine lang 
andauernde rauchende Flamme erzielen. Die Holzfeuerung 
wird deshalb stets die geeignete Feuerung für die Erzeu- 
gung der rothen Glasur sein. 

Auch über die Menge des Kupferoxydes spricht sich 
Seger aus. 5 bis 6 Proc. hält er für viel zu viel, dagegen 
0,5 bis 1 Proc. für das richtige Maass. Bei einem Ge- 
halte von 0,5 Proc. CuO ist die rothe Glasurschicht noch 
völlig opak, dagegen vollkommen durchsichtig bei einem 
Gehalte von 0,10 bis 0,15 Proc. CuO. 

Lauth und Dutailly besprechen in ihrem bekannten 
Buche über die Sevres-Manufactur u. a. die Herstellung 
der sogen. Schildkrotglasur auf Hartporzellan. Das Ge- 
lingen dieser hochgeschätzten Porzellanglasur ist leider 
häufig zweifelhaft und es treten Sprünge oft erst nach 
langer Zeit ein. Das Recept von Brognart 


Pegmatit . . . . 56 Proc. 
Caleinirte Umbra . 8 , 
Braunstein . . . 24 „ 
Englisch-Roth . . 12 , 


lässt häufig im Stich; stärker aufgetragen reisst die Farbe 
leicht und erhält metallisches Aussehen. 

Die Verf. stellten zunächst zwei Fritten her, die eine 
aus 40 Th. Englisch-Roth und 60 Th. Pegmatit, die andere 
aus 40 Th. MnO, und 60 Th. Pegmatit. Erstere Fritte 
erscheint schwarz, letztere bräunlichgelb. 

4 Th. Manganfritte mit 1 Th. Eisenfritte und 25 Proc. 
des Gemenges Pegmatit. versetzt, geben eine gute Glasur, 
welche in der Sevres-Manufactur von 1882 bis 1886 be- 
nutzt wurde. 

Da sich späterhin die Risse des öfteren wieder zeigten, 
so suchte man nach der Ursache dieses Uebelstandes. Man 
fand dieselbe in der veränderten Zusammensetzung des 
Pegmatits, der in den tieferen Schichten immer quarzärmer 
und feldspathreicher wurde. Der Gehalt an SiO, ging von 
75 Proc. auf 70,6 Proc. zurück, derjenige der Thonerde 
stieg von 15 Proc. auf 17 Proc. 
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In der Folge wurden mit gutem Erfolge die Alkalien 
ganz weggelassen. Man vermischt sehr innig 


Sand 37,69 Proc. 
Kaolın . 35,38 » 
Braunstein 21,54 , 
Englisch-Roth 5,09 , 


und frittet diese Mischung bei möglichst hoher Temperatur. 
Nach geschehener Abkühlung wird die Masse gemahlen, 
abermals gefrittet und nochmals gemahlen. Alsdann ist 
sie zum Gebrauche fertig und enthält: 


Kieselerde . 57,36 Proc. 
Thonerde . 14,20 „ 
Manganoxyd . 22,77% 
HKisenoxyd . 5,69 , 


Die Schildpattglasur unterscheidet sich von dem als 
Glasur in Sèvres verwendeten Pegmatit nur durch den 
Mangel an Basen, welche durch einen etwas höheren Ge- 
halt an Eisen ersetzt erscheinen. In folgender Tabelle 
geben wir eine Uebersicht der Zusammensetzung von Schild- 
patt und Pegmatit zu verschiedenen Zeiten. 


| Schild- | Schild- | Schild- | Schild- 


: Alter | Neuer | patt 1 patt 2 | patt 2 |. 

Bestandtheile Peg- Peg- alter alter 

matit | matit Peg- g- Peg- 

| matit | matit 
Kieselerde 75,00 | 71,00 | 45,06 
Thonerde. 14,25 | 16,37 | 10,54 
Eisenoxyd 0,75 | 0,73 | 14,80 
Manganoxyd | 0,75 | 0,73 | 24,00 


Alkalien und 
Kalk 


b 


5,60 


10,00 


11,00 


wie das Scharffeuerblau 


Die Schildpattglasur wird 
auf das fertige Porzellan, auf die glattgebrannte Glasur 
aufgetragen, und zwar nach Bedarf in mehreren Lagen. 
Es ist vortheilhaft, bei sehr hoher Temperatur und mit 
bewegter Flamme zu brennen. In der Muffel erhöht sich 
die Schönheit der Glasur. | 

Ueber Zubereitung der Glasur für Steingut von G. Stein- 
brecht (Sprechsaal, 1891 S. 222 und 242). Die Steingut- 
glasuren werden meist zusammengesetzt aus Fritte und 
Zusatz, letzterer so beschaffen, dass er ebenso gut gleich 
in die Fritte mit eingeschmolzen werden könnte. Verf. 
vermuthet, dass der Zusatz dazu dient, die specifisch 
schwere Fritte am schnellen Untersinken im Schlämm- 
bottich zu verhindern. Für diesen Zweck eignet sich nach 
des Verf. Erfahrungen am besten Marienglas gebrannt und ge- 
pulvert. Wichtiger als die Zusätze ist aber ein dauerndes 
Rühren des Glasurschlammes und die richtige Consistenz 
des letzteren, die leicht mit Hilfe eines Aräometers oder 
in Ermangelung eines solchen mit einer passend zugerichteten 
Glasröhre festgestellt werden kann. 


Steingutfarben unter der Glasur geben häufig zum Ab- 
springen der letzteren Veranlassung, namentlich dann, wenn 
sie viel Thonerde enthalten. Diesem Fehler kann leicht 
abgeholfen werden, wenn man den Farbkörper mit Glasur 
oder Fluss mischt und nachher nochmals frittet. Der 
Procentsatz des Zusatzes variirt nach der Beschaffenheit 
von Glasur und Farbkörper zwischen 10, 20 und 30 Proc. 
(C. T., Sprechsaal, 1891 S. 550.) 

Der Sprechsaal gibt folgende Mischung fiir schwarz- 
braune, bronzefarbig schillernde Steingutelasur: 
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Hammerschlag & 4 Maasstheile 
EisenschlackevomHochofen 1 
Eisenvitriol . 
Kupfervitriol 
Ziegellehm . 
Soda 
Pottasche 
Bleiglätte 


a 


3 3 b] 3 +t 
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Die Mischung wird in gut mit Sand oder Kreide aus-. 
gestrichenen Kapseln gefrittet. 

Ueber Cobalt und Chlor in der keramischen Fabrikation 
von Gustav Steinbrecht (Sprechsaal, 1890 S. 645 und 665). 

E. Cramer theilt in der Thonindustrie-Zeitung, 1891 
S. 693, die chemische Analyse einer schwarzbraunen Dach- 
steinylasur mit: 


SiO% . 58.80 Proc. 
AlOz 8.15 , 
Fe,03 . 7,98 » 
CuO. .. 9,36 a 
K0, NaO 6,30 p 
Glühverlust 839 , 


Aus dieser Zusammensetzung berechnet sich die em- 
pirische Formel: 

0,7 CaO, 0,3 Na,O, 0,3 Al,O;, 0,2 Fe,O,, 4 SiO,, 
welche mit der des Seger’schen Schmelzkegels Nr. 1 über- 
einstimmt. 

Nach einem von G. Gehring patentirten Verfahren 
wird ein dauerhafter Schmelzüberzug für Eisen, Stahl und 
andere Metalle, Glas- und Thonwaaren dadurch hergestellt, 
dass man 100 Th. Leinöl, 5 Th. Bleioxyd, Bleiborat u. s. w. 
mit Graphit oder Hochofenschlacke u. s. w. mischt, auf den 
zu decorirenden Gegenstand streicht und einbrennt. Der 
Ueberzugkann durch Zusatz von beständigen Farbmischungen 
auch gefärbt werden und soll besonders Temperaturwechsel 
gut vertragen. 

Vorrichtung zum Bemalen der Ränder ovalen und runden 
Porzellangeschirres von R. Ldssker (D. R. P. Nr. 53702 vom 
3. October 1889). Die Scheibe k, welche mittels einer 
senkrechten Achse © mit Handgriff l in Drehung versetzt 


Fig. 15. 
Lässker’s Vorrichtung zum Bemalen der Ränder des Porzellangeschirres. 


wird, steht in Verbindung mit dem Wagen g, welcher in 
Führungen gleitet, die gegen die Horizontalebene geneigt 
sind. Auf dem Lagerbocke b ist eine Rolle c befestigt, 
gegen welche das auf die Scheibe & befestigte Werkstück 
durch Wirkung der schiefen Ebene e gedrückt wird. Das 
Bemalen der Geschirre geschieht dadurch, dass man den 
Farbpinsel in geeigneter Entfernung von der Rolle c an 
das Geschirr hält. 

Herstellung matter Verzierung auf Porzellan in einem 
Brande von der Ilmenauer Porzellanfabrik, Actiengesell- 
schaft in Ilmenau (D.R.P. Nr. 57644 vom 20. November 
1890). 

Auf den verglüliten rohen Scherben wird die Porzellan- 
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glasur in bekannter Weise aufgetragen und hierauf mit 
einem Ueberzuge von Firniss versehen. Auf die durch 
Firniss geschützte Schicht wird eine feingeriebene Masse 
aus 97 Proc. Thon- und 43 Proc. Kieselgehalt, in ver- 
dünnter Gummilösung vertheilt, aufgetragen. 

Darauf trägt man die zur Vervollständigung dienenden 
Verzierungen auf, mit einem Gemenge von 73 Proc. Kiesel, 
19 Proc. Thon, 6 Proc. Kali und 2 Proc. Kalk für Hochreliefs 
und 76 Proc. Kiesel, 12 Proc. Thon, 4 Proc. Kali und 
4 Proc. Kalk für Basreliefs, und brennt nun erst die 
ganzen Aufträge im Porzellanbrande ein. Man erhält so 
Scherben mit matten Stellen, auf denen sich glänzende 
Reliefs befinden. Die Porzellangegenstände können nachher 
in der Muffel noch mit Glanzgold u. s. w. decorirt werden. 
Man erhält so in einem Brande glünzende und matte Farben 
neben einander, was bisher nicht möglich war. 

Bedeutende Mengen von bedrucktem Porzellan werden 
gegenwärtig in den Handel gebracht, und der Verbrauch 
derselben steigert sich von Jahr zu Jahr. Gegenwärtig 
wird meist ein Druckverfahren auf warmem Wege zur An- 
wendung gebracht, dessen genauere Beschreibung sich im 
Sprechsaal, 1891 S. 388, befindet. 

Ein mit Chamotte bekleideter Ofen, der zum An- 
wärmen der Druckplatten und Farben dient, steht in der 
Nähe der Druckwalzen. 

Der zu verwendende Druckfirniss wird durch Kochen von 


Steinöl 400 Gew.-Th. 
Rüböl . : 100 5 
Colophonium . .. 1 z 
Bleiweiss. . . .. 5 3 
Bleiglatte . . .. 5) i 
gelbem Schiffs- oder 

Holztheer. . . . 6 5 


gewonnen. Das Kochen wird unter fortwährendem Um- 
rühren so lange fortgesetzt, bis die Masse Syrupsconsistenz 
erlangt hat. Nach halbstündigem Erkalten wird der 
Mischung noch Schiffstheer zugesetzt. 

Die Mischung von Farbe und Druckfirniss soll mög- 
lichst lange lagern vor der Verwendung. Sie wird auf 
die angewärmte Druckplatte mittels Spatel aufgetragen 
und der Ueberschuss derselben durch Abreiben entfernt. 

Auf die gereinigte Platte wird nun das Druckpapier 
gelegt, das vorher mit einer Mischung von 20 Th. Marseiller 
Seife, 20 Th. kryst. Soda und 400 Th. weichem Wasser 
(auf ‘/; eingekocht) bestrichen wurde; auf dieses Papier 
kommen mehrere Lagen von Zeitungspapier, hierauf wird 
die Druckplatte auf das Brett der Druckpresse gebracht 
und das Ganze durch die Walzen gezogen. 

Ist das geschehen, so wird das Papier losgelöst und 
auf den zu bedruckenden Porzellangegenstand mit Hilfe 
eines weichen Schwammes aufgedruckt. Nach dem Los- 
lösen des Papiers erscheint der Druck auf dem Porzellan- 
geschirr und kann eingebrannt werden. Sollte nach öfterem 
Gebrauche die Farbe zu dick werden, so kann dieselbe 
mit einem zur Hälfte eingekochten Gemisch von 4 Th. 
Steinöl, 1 Th. Rüböl und 1 Th. gelbem Theer verdünnt 
werden. 

Verfahren und Apparat zum Bedrucken von Thonwaaren 
von W. Hales Turner (D.R. P. Nr. 41959 vom 26. Januar 
1887). Die Erfindung soll ermöglichen, Zeichnungen oder 
Muster auf Thonwaaren schnell in Mineralfarben zu drucken, 
welche einen grossen Gehalt an Oxyden enthalten, die unter 
gewöhnlichen Umständen sowohl die druckende Fläche, als 
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auch das Abstreichmesser 


stark abnutzen würden. Das 
Vermahlen und Auftragen von Farben geschieht in mög- 
lichst hoher Temperatur. Das Umdruckpapier läuft zu- 
nächst über Rollen, die das Auftragen der zur Präparirung 
nöthigen Masse (hergestellt durch Kochen von 0,907 k 
Soda, 4,5 1 H,O, 0,227 k Bleiweiss mit 0,56 1 Leinöl) be- 
wirken, und hierauf unter die hohle und geheizte Um- 
druckwalze. Die zu verwendenden Farben werden in eine 
Mischung eingetragen, welchs auf folgende Weise erhalten 
wird: Zu 4,5 1 kochendem Oel werden 0,454 k Theer ge- 
setzt, welche Mischung man ' Stunde und nach dem Zu- 
satze von 0,113 k Bleiweiss noch 3 Stunden lang kochen 
lässt. Nach dem Zusatze von 0,0110 k Zucker erfolgt ein 
einstündiges Kochen. Die so erhaltene Mischung von ge- 
hériver Dicke und Klebrigkeit wird 
langsam abgekühlt und kann zum 
Zwecke künftiger Verwendung auf- 
gehoben werden. 

Die Ofenkacheln mit Luftzügen 
von Reinhold Meyer ın München 
(D. R. P. Kl. 36 Nr. 50514 vom 
21. Juni 1889) sind innen mit einer 
zweiten Platte abgeschlossen und be- 
sitzen an der oberen und unteren 
Seite Ausbuchtungen a, Rippen 5 und 
Auskehlungen c. Zwischen dieselben 
werden die hohlen Platten e oder, 
wenn kein Feuerzug gebildet werden 
die Leisten B mit ihren Erhöhungen fg eingefügt. 
Die &usseren Kanten der Leisten oder hohlen Platten 
erhalten Ausschnitte und die oberen und unteren Seiten 
der Kacheln Oeffnungen d, um die Wärmecirculation zu 
ermöglichen, 


Fig. 16. 
Meyer’s Otenkachel. 


soll, 


Neue Massen. 

Der Ziegeleitechniker Kristoffowitsch in St. Petersburg 
hat ein neues, Pyrogranit bezeichnetes Baumaterial her- 
gestellt, das, aus Thon gewonnen, sich wie Granit poliren 
lässt. Nach einem Vortrage von Prof. Dietrich im Archi- 
tekten-Verein zu Berlin wird zu dessen Herstellung leicht 
schmelzbarer Thon gebrannt, pulverisirt, mit rohem, schwer 
schmelzbarem Thon vermischt, worauf unter mässiger An- 
feuchtung durch Wasserdampf die Gegenstände unter hohem 
Druck gepresst werden. In Folge dieser Behandlung hat 
der leicht schmelzbare Thon fast allen Wassergehalt ver- 
loren, wodurch das Werfen und Schwinden verhindert wird, 
wie das auch die scharfen Kanten an den Gegenständen 
aus Pyrogranit erweisen. Durch Mischen des Kaolins mit 
anderen Thonarten von farbigem Brande erhält man bunte 
Tafeln, die dem Stuckmarmor gleichen, aber viel dauer- 
hafter sind. Steine aus Pyrogranit, die etwa um !/ı theurer 
sind als gute Verblender, haben u.a. in Petersburg für die 
Bekleidung der Flächen einer Kirche Verwendung gefunden. 

Ueber den gleichen Gegenstand spricht E. Hotop in 
der 27. Generalversammlung des Vereins für Fabrikation 
von Ziegeln, Thonwaaren, Kalk und Cement. 

Pyrogranit sei mit viel Reclame in die Oettentlichkeit 
gebracht worden, es liege im Pyrogranit durchaus nichts 
Neues vor, jeder der Herren, die Steinzeug fabricirten, 
hatte auch (unbewusst) Pyrogranit fabricirt; zur Erhärtung 
seiner Ausführungen liess Hotop einige Stücke polirten 
Steinzeugs circuliren. Als neu könne allerdings die An- 
ordnumg erscheinen, dass der leichtflüssige Thon, der als 
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Zusatz, also als Flussmittel zu dem feuerfesten Thon ge- 
setzt wird, gebrannt sein soll. 

Nachdem Vortragender sich dafür ausgesprochen, dass 
von Seiten des Vereins gegen das eventuell zu ertheilende 
Patent die Nichtigkeitsklage eingeleitet werden solle, spricht 
derselbe dem Erfinder Krystoffowitsch seinen Dank aus 
dafür, dass derselbe zum Vorwärtsschreiten in der Fabri- 
kation von Klinkerwaaren Veranlassung gegeben habe 
durch Anfertigung polirter Schaustücke. Durch Anwen- 
dung polirter gesinterter Massen würde man ein vollständig 
frostsicheres, hochfeines Material für Wandbekleidung ge- 
winnen. Für das Schleifen und Poliren dieser Gegenstände 
müssten natürlich besondere Einrichtungen getroffen wer- 
den, wie überhaupt die Fabrikation derartiger Massen be- 
sondere Einrichtungen erfordern würde. 

Herr Borchardt corrigirt einige Zahlenangaben //otop’s 
dahin, dass die Pyrogranitsteine 1054 bis 1861 Kl4e Druck- 
festigkeit ergaben. 

Auch der Vorsitzende findet das Aeussere der neuen 
Steine sehr bestechend. 

Nach all diesen Ausführungen scheint im Pyrogranit 
doch etwas Neues vorzuliegen. 

Nach einer Notiz im Sprechsaal, Bd. 13 S. 941, be- 
steht die neue, bei 1300 bis 1400°C. gar werdende Porzellan- 
masse von Sèvres aus 


Kaolin von St. Yrieux . . . . 35,6 Proc. 
Natron und SRE ee je die Hälfte 38,0 y 
Quarz. . . u: A Ag 


100,0 Proc. 


Weiche Porzellanmasse für Figürchen und andere kleine 


Gegenstände: 
Zettlitzer Kaolin . Erih 30 Th. 
Meissener plast. Thon. . . . . 10 , 
Feldspath norw. . . . . . .. 60 , 


mit 5 bis 6 Th. Rutil färbt man die Masse elfenbeingelb 
(Sprechsaal, Bd. 13 S. 862). 

Verfahren zur Herstellung von Verblendsteinen durch 
Ueberziehen von gebrannten Ziegeln mit künstlicher Stein- 
masse aus Chlormagnesiumlösung und gebranntem Magnesit 
von E. O. Schmiel (D. R.P. Nr. 55428 vom 27. Februar 
1890). 

Nach F. Wallbrecht in Hannover gewinnt man bei 
Anwendung von Chloriden porzellanartige Thonwaaren. Das 
Thonmaterial wird mit Chloriden (Chlormagnesium, Chlor- 
natrium, Chlorkalium) angemacht und die aus der Mischung 
geformten Gegenstände werden noch im feuchten Zustande 
gebrannt. Die Chloride haben die Wirkung, dass die damit 
hergestellten Massen bei niedriger Temperatur sintern und 
es soll ein wetterfestes porzellanartiges Product selbst aus 
minderwerthigen Thonen gewonnen werden. (D. R. P. 
Nr. 54210 vom 28. September 1888.) 

Im Moniteur de la céramique et verrerie macht der 
Erfinder F. Gillet in Paris einige Mittheilungen über seine 
patentirte sogen. Lavamasse. 

Die Lavamasse ist ein Gemisch aus pulverisirter natür- 
licher Lava, Flussmittel und Thon, welches jede Färbung 
annimmt und in der Formerei, Bildnerei und Dreherei 
ausserordentlich verwendbar ist. 

Durch ein Zusatzpatent, welches dem Erfinder die 
Verwendung der Mischung: 


2 Th. Lava, 
1 „ Flussmittel, 
1 „ plast. Thon 
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sichert, wird dieselbe für Schleifsteine und andere Werk- 
zeuge der Metallbearbeitung, wie zum Glätten und Poliren 
verwendbar. 

Das letzte Zusatzpatent (Juni 1890) theilt das Ver- 
fahren mit, durch welches auf dem Wege der Verglasung 
Lava, Basalt u. dgl. mit einander verbunden werden können. 
Die Verglasung wird durch einen glasigen Fluss aus Alkalien, 
Thon, Sand u. s. w. herbeigeführt. 

Ein Verfahren zur Herstellung poröser Steine als Isolir- 
und Wärmeschutzmittel (D.R.P. Nr. 55919 vom 18. April 
1889) beschreibt Æ. Hofmann, Prag-Karolinenthal. Verf. 
benutzt Reactionen, bei welchen Gasentbindung und gleich- 
zeitige Erhärtung eintritt, zur Herstellung poröser Massen, 
welchen Gyps, Thon, Porzellanerde, Magnesia u. s. w. ein- 
verleibt wird. Als Beispiel möge hier die Herstellung 
poröser Gypsmassen Erwähnung finden. Man mischt Gyps 
mit stark verdünnter Schwefelsäure und fügt gemahlenen 
Marmor hinzu. Durch die entweichende Kohlensäure wird 
die Masse vor dem Erhärten schwammartig aufgebläht. 
Je nach der Art der Zubereitung können nach diesem 
Verfahren Massen von der Feinheit der Knochenkohle bis 
zur Aehnlichkeit mit Seifenschaum hergestellt werden, 
welche zur Bekleidung von Wänden, Dächern, Eiskellern 
u. dgl. Verwendung finden können und, falls sie gleichzeitig 
als Isolirmittel für nasse Räume dienen sollen, mit Asphalt 
u. dgl. überzogen werden. (Schluss folgt.) 


Pneumatische Beförderung der Faserstoffe von Charles 
Schnitzler in Philadelphia. 


Ueber ein Verfahren der König Friedrich Augusthütte in 
Pottschappel, die Säge- und Hobelspäne mittels eines Sauge- 
gebläses zu sammeln und wegzuleiten, berichteten wir 1840 
275 480. Schnitzler geht, wie Das Deutsche Wollengewerbe Nr. 30 
berichtet, noch einen Schritt weiter, indem er die gesammte 
Bewegung der Textilfasern in Fabrikräumen mittels Luft be- 
wirkt und damit den grossen Zeitaufwand beseitigt, der früher 
zur Zusammenraflung, Einpackung und Ueberfiihrung des Faser- 
und Spinnmaterials von einem Fabrikraum zum andern er- 
forderlich war. Für gewöhnlich wurde das Fasermaterial — 
gleichviel ob Seide, Wolle, Baumwolle, Lumpen, Extract, Jute 
u. s. w., ob trocken oder nicht — zur Wegschaffung in Säcke, 
Fässer oder Körbe gestopft, in denen es zusammengedrückt 
und durch einander geschüttelt, oft sogar getreten wird, wobei 
durch Brechen u. s. w. viel verdorben wurde und verloren ging. 
Diese umständliche Hantirung sowie die Beschädigung des 
Spinnmaterials werden gespart durch C. H. Schnitzler's Pneu- 
matic Conveyer, welcher das Material, gleichviel ob trocken 
oder nass, aus dem Waschraum mittels eines Röhrensystems 
direct in diejenige Abtheilung, in welcher es gebraucht wird, 
und dann von einer Abtheilung zur anderen befördert, sowie 
durch ein System von Behältern sowohl nach den oberen wie 
nach den unteren Stockwerken je nach Wunsch. Nasser Stapel 
muss zunächst den Quetscher oder Hydroextractor passiren, 
dann dem "Trichter des Blaserohrs oder Ventils und dann dem 
Trockenraum oder 'Irockenapparat überliefert werden. Durch 
Schliessen der Ventile für alle anderen Abtheilungen bis auf 
die eine, in welcher das Material verlangt wird, kann der 
Werkfiihrer dieses jedem einzelnen Behälter zuführen. Da 
hierbei nichts von dem Fasermaterial in den Behältern zurück 
noch an den Ventilen hängen bleibt, so ist keine Gefahr vor- 
handen, den Stapel zu vermischen. Dieses System spart im 
Gebrauch 25 Proc. der Handarbeit und befördert in 1 Minute 
100 bis 150 Pfd. Material. Ausserdem kann das Material im 
Waschraum bleiben, bis es in einer bestimmten Abtheilung ver- 
langt wird. Die Ertindung hat sich bereits in vielen Spinne- 
roen, Fiirbercien, Papiermühlen eingeführt. 


Schirm’s Leuchtfeuerapparat. 

Der Schirm'sche Leuchtfeuerapparat (D.R. P. Nr. 54 423 
vom 12. März 1890) ist nach der Jlamburyer Börsenhalle 
nur 2 m hoch, und hat etwa 850 mm Durchmesser. Im In- 
neren befindet sich ein Gebläse, durch welches Benzingas erzeugt 


wird, indem man Luft durch mit Benzin getränkten Bimsstein 
hindurchtreibt. Dieses Benzingas wird durch feines Magnesium- 
pulver hindurchgeführt und gelangt, mit diesem gesiittigt, in 
einer kleinen Flamme zur Entzündung und zwar mit solcher 
Stärke, dass sich nach dem Ausspruch des Erfinders eine Licht- 
stärke von gegen 400 000 Kerzen entwickelt. Der Apparat wird 
durch ein Uhrwerk geregelt und ist zum Schutze gegen Wind 
und Wetter in einen Glaskasten eingeschlossen. Der Verbrauch 
an Magnesium ist sehr gering, da, je nachdem eine Stärke von 
200 000 bis 400 000 Kerzen erzielt werden soll, zu jedem Blink 
nur 4 bis 10 cg Magnesiumpulver verwendet werden. Bei ge- 
wöhnlichem Betriebe werden in der Stunde 14,4 bis 36 g dieses 
Pulvers verbraucht, in zehnstündigem Betriebe also von 144 
bis 360 g, welche 6 M. bezieh. 13 M. kosten würden. Dabei 
ist der Apparat weder an Condensatoren noch an Nebelapparate, 
noch Retlectoren gebunden, wenn auch letztere, namentlich 
Linsen, den Schein des Feuers bedeutend verstärken würden. 
Das Trinity House zu London, welches für alles, was die Schitf- 
fahrtsinteressen anbetrifft, ein wachsames Auge hat, will einen 
Apparat der Leuchtfeuer-Versuchstation in Folkestone eim- 
verleiben. 

Der Verein deutscher Seeschitfer zu Hamburg hat vor 
kurzem mit einem solchen Apparate Versuche angestellt, die 
nach Uhland’s Rundschau sehr günstige Ergebnisse geliefert 
haben. Es war dabei der Apparat auf einem der Thürme der 
Seewarte aufgestellt und trat um 8 Uhr in Thätigkeit, indem 
er zunächst ein Blinkfeuer von drei Doppelblinken in der Mı- 
nute zeigte, so zwar, dass auf eine 20-Secundenpause etwa 
eine halbe Secunde dauernde Blinke folgten. Letztere waren 
so stark, dass sie sich, trotz ungewöhnlich klarer Luft, sehr 
deutlich und nach Art des Wetterleuchtens hell am Himmel 
abhoben, während sie zugleich einen so kräftigen, durch- 
dringenden Schein warfen, dass vom Standpunkte der den 
Versuch beobachtenden Fachleute aus die in der Nähe beinahe 
in einer Linie mit der Seewarte liegenden elektrischen Thurm- 
lichter von Hornhardt und Ludwig völlig davon verdunkelt 
wurden. Auf eine Entfernung von reichlich 5 Seemeilen war 
das Leuchtfeuer noch so stark, dass dasselbe beim jedesmaligen 
Autblitzen sofort wieder gefunden wurde, trotzdem auf Wil- 
helmsburg in derselben Richtung von Harburg aus, bis wohin 
man gefahren war, mehrere sehr starke elektrische Lichter 
brannten. Um 8'a Uhr wurde das Feuer durch Einschaltung 
eines zweiten Apparates derart verändert, dass es jetzt sechs 
unmittelbar auf einander folgende Blinke zeigte, doch ist der 
Erfinder auch im Stande, längere Blinke zu zeigen, sowie auch 
seinen Apparat so einzurichten, dass sich mit demselben nach 
dem Morse’schen System telegraphiren lässt. Als die raschen 
Blinke eingeschaltet waren, liess sich das Feuer so vorzüglich 
peilen, dass dasselbe ohne Zweifel sich für grosse Leuchtfeuer 
am Lande ganz besonders eignet, um so mehr, als dasselbe 
mit Äusserst geringen Kosten zu unterhalten ist. 


T. R. Douse’s selbsthätiger elektrischer Feuermelder. 


Für Thomas Ralph Douse in London (vgl. 1889 271 * 318. 
1890 275 * 450) ist in England vom 4. October 1890 ab unter 
Nr. 15741 der hier abgebildete selbsthätige Feuermelder pa- 
tentirt worden, in welchem beim Eintreten einer gewissen Tem- 
peratur die sich ausdehnende Luft in einer geschlossenen Büchse 
den elektrischen Strom nach der Lärmklingel schliesst. In 
dem Zimmer, worin der Feuermelder 
aufgestellt werden soll, wird an der 
Decke ein Metallring A und an diesem 
ein isolirender Ring B befestigt. In 
letzterem sitzen die beiden Schrauben C 
und C, für die Stromzuleitungsdrähte. 
Erstere ist mit der in A steckenden 
Schraube PD leitend verbunden, welche 
in B hinabreicht bis nahe an die kreis- 
formig gewellte Platte Æ, welche zwi- 
schen 3 und der Metallbrücke F fest 
gehalten wird. Durch den unteren 
mittleren Theil der Brücke F’ geht eine 
Schraube G, welche eine luftdicht ge- 
schlossene Metallbüchse trägt; diese 
Büchse besteht aus zwei gewellten 
Scheiben H, welche an ihrem äusseren 
Rande durch ein Band H} mit ein- 
ander verbunden sind. In der Mitte 
der oberen Scheibe H sitzt eine Spitze J, 
welche man durch Drehung der Büchse H 
und das dadurch veranlasste Drehen der Schraube @ in F der 
Platte Æ nähern oder nach Bedarf von derselben entfernen 
kann. An F ist noch ein Zeiger J angebracht, mittels dessen 
und der auf dem Bande 7/7, befindlichen Theilung man die 
Entfernung der Spitze J von E nach der Temperatur einstellen 
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kann, bei welcher der Feuermelder in Thätigkeit treten soll. 
Die Schraube C; ist leitend mit der Platte # und der Brücke F 
verbunden und deshalb wird der von C und (4 nach der elek- 
trischen Klingel oder nach mehreren elektrischen Klingeln 
führende Stromkreis geschlossen, sobald die in der Büchse H 
eingeschlossene Luft sich soweit ausdehnt, dass die Spitze J 
die Platte Æ in Berührung mit der Schraube D bringt. 


Perret’s elektrischer Aufzug mit einfacher Uebersetzung. 


Bei dem hier abgebildeten elektrischen Dockaufzuge, wel- 
cher kürzlich von der Electron Manufacturing Company in 
Brooklyn, N. Y., eingeführt worden ist, hat die bloss einmalige 
Uebersetzung Anwendung gefunden, welche bereits bei Strassen- 
bahnmotoren angewendet worden ist. Der Motor ist ein 15pferd. 
vierpoliger Motor von Perret; derselbe macht nach dem En- 


gineering and Mining Journal, 1891 * S. 699, in der Minute 
450 Umdrehungen und sein Getriebe greift in ein 965-mm-Rad 
auf der Aufzugwelle ein. Die Trommel hat 305 mm Durch- 
messer, so dass die Geschwindigkeit des Aufzugseiles etwas 
über 60 m in der Minute ist. Der Motor hat Nebenschluss- 
wickelung. Durch Niederdrücken des Handhebels wird die 
Trommel gegen eine mit dem Räderwerke umlaufende Reibungs- 
vorrichtung gedrängt und hebt nun die Last, deren Geschwin- 
digkeit mit dem Druck auf den Hebel wechselt. Um die Last 
herabzulassen, wird der Fusshebel niedergedrückt und der Hand- 
hebel gehoben. 


T. A. Edison’s Aenderung an elektrischen Glühlampen. 


In jüngster Zeit hat sich T. A. Edison in Llewellyn Park, 
N. Y., Nordamerika, eine Anordnung an Glühlampen patentiren 
lassen (in England vom 6. October 1890 Nr. 15792), durch 
welche der Verbrauch von Platin für die Strom- 
zuleitung vermindert werden soll. Er verwendet 
da kurze Platindrahtstücke (4) von wesentlich ge- 
ringerem Querschnitt als seither. An dieselben 
schliessen sich dickere Kupferdrähte (5) an, welche 
den Glühfaden (6) tragen und ihm den Strom zu- 
führen. Auf der anderen Seite schliessen sich an 
die Platindrähte die Leiter (7) an, welche nach 
den Stromzuleitern führen. Die Platindrahte 
liegen ihrer ganzen Länge nach im Glas einge- 
schlossen, ebenso ein Theil der Leiter (5) und (7); 
diese Drähte werden in die Glasröhre gelegt, 
das Ende der Röhre erhitzt und auf die Drähte 
niedergedrückt, so dass es einen flachen Verschluss bildet. 


Elektrolytische Goldscheidung nach Moebius. 


Ueber eine elektrolytische Goldscheideanlage zu Pinos Altos, 
Chihuahara, berichtet G. W. Maynard. Dieselbe besitzt eine 
Leistungsfähigkeit von 100 bis 125 k in der Stunde. Die An- 
lage besteht aus einem Kasten von 3,6 m Länge, 0,6 m Breite 
und 0,5 m Tiefe, welcher in 7 Zellen getheilt und mittels 
Gummi gedichtet ist. In jeder Zelle befinden sich 4 Kathoden 
von Feinsilber und 6 Anoden von dem zu scheidenden güldi- 
schen Silber, letztere von Säcken umgeben, welche die bei der 
Lösung des Silbers abfallenden und zurückbleibenden Metalle, 
Gold, die Platinmetalle, Antimon, Blei (als Superoxyd) u. s. w. 
aufnehmen. Das sich baumförmig ausscheidende Silber wird 
durch ununterbrochen bewegte Bürsten und Abkratzer von den 
Kathoden entfernt, was für den Erfolg der Arbeit unumgäng- 
lich ist. Der gesammte Inhalt der Zellen, mit Ausnahme der 


Kleinere Mittheilungen. 
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Flüssigkeit, kann mittels eines Flaschenzuges gehoben werden, 
wodurch die Reinigung wesentlich erleichtert wird. Als Elek- 
trolyt dient eine mit Salpetersäure angesäuerte Lösung von 
Kupfer- und Silbernitrat. Das Kupfer der Anoden geht in 
Lösung, wird aber nicht mitgefällt und reichert sich daher in 
dem Elektrolyten an, welcher deshalb von Zeit zu Zeit erneuert 
werden muss. Die verbrauchte Lösung kann regenerirt werden, 
doch hat es sich zu Pinos Altos zweckmässiger gezeigt, sie 
bei der Amalgamation zu verwenden. Der Process arbeitet 
sehr befriedigend, da keine Metall- und Säureverluste vor- 
kommen, keine nachtheiligen Gase auftreten, wenig Arbeits- 
löhne und geringe Maschinenkraft erforderlich sind. Das ge- 
wonnene Silber hat nach dem Umschmelzen einen Feingehalt 
von 999 bis 1000 Tausendtheile. Das Gold wird durch Um- 
schmelzen von Blei und anderen Unreinigkeiten befreit. Der 
elektrische Strom hat 170 Ampere Stärke und ungefähr 8 Volt 
Spannung. 

Die Kosten der Betriebsanlagen sind mässig; die Kathoden 
haben einen Silberwerth von etwa 4000 M., die ganze Anlage 
einschliesslich der Kathoden einen solchen von rund 25000 M. 
— In Anwendung kam der Moebius-Process zuerst in Kansas 
City; wird ferner in Pittsburg ausgeführt und kommt zu St. 
Louis nächstens in Betrieb. (Nach Eng. and Mining Journal, 
1891 51 556, durch Chemiker-Zeitung, Repertorium, 1891 Bd. 15 
S. 204.) 


G. Binswanger’s Umschalter mit Gelenk für elektrische 
Beleuchtung. 


Die General Electric Company liefert nach dem Telegraphic 
Journal, 1891 Bd. 29 *S. 533, seit kurzem einen für @. Bins- 
wanger patentirten zuverlässigen Umschalter für elektrische Be- 
leuchtungsanlagen. Unter einer Kapsel liegt bei ihm der 
Contactstab wagerecht, wenn er Contact zwischen den Contact- 
stücken oder Bürsten macht; er dreht sich um eine Achse, 
welche an einem auf der Grundplatte befestigten Träger ange- 
bracht ist; von unten wirkt eine Spiralfeder auf ihn und strebt 
ihn nach oben zu drehen. Oben bildet der Träger ein Kugel- 
lager, worin der Umschalthebel ruht; letzterer ist zweiarmig 
und seine beiden Arme laufen von der Kugel aus unter etwa 
140° gegen einander; der nach oben gerichtete endet in einen 
Griff, der untere ist mit einer kurzen Gelenkstange verbunden, 
deren zweites Ende in gleicher Weise in einem Gelenk mit 
dem Contactstabe verbunden ist. Wenn der Contactstab Con- 
tact macht, liegt der untere Arm des Umschalthebels genau in 
der Verlängerung der jetzt normal zum Contactstabe stehenden 
Gelenkstange und der Contactstab ist festgehalten, weil die 
Feder in derselben Richtung wirkt. Wird der Griff zur Seite 
geschoben, so bewegt sich der untere Arm des Umschalthebels 
mit in der Richtung nach der Achse des Contactstabes hin, 
nimmt auch die Gelenkstange mit, welche dadurch in eine 
schräge Lage kommt und den Contactstab nach oben dreht. 


Gerichtliche Entscheidung über die Zulässigkeit der 
Benutzung einer den Telephonbetrieb störenden Erd- 
leitung für elektrische Strassenbahnen. 


Am 2. Juni 1891 hat nach dem New Yorker Electrical 
Engineer, 1891 Bd. 11 S. 664, der Obergerichtshof zu Ohio 
unter Verwerfung der Entscheidung des unteren Gerichtes in 
der Klage der City and Suburban Telegraph Co. gegen die 
Cincinnati Incline Plane Railroad Co., welcher sie die Benutzung 
der Erdleitung verwehren wollte, weil sie selber das erste Recht 
auf die Benutzung der Erdleitung habe, dahin entschieden, dass 
die Strasse in erster Linie für das grosse Publicum da sei und 
diesem zum Fortkommen und zum Fortschaffen von Gütern zur 
Verfügung stehen müsse; daher dürfe eine dem förderliche 
Kraftanlage nicht durch eine untergeordnete Benutzungsweise 
der Strasse behindert werden, wenn sie mit dieser Benutzungs- 
weise in Wechselwirkung trete. 


Phenerythen, der Farbstoff der rothen Carbolsäure. 


Die Frage nach der Ursache des Rothwerdens des reinen 
Phenols ist schon mehrfach erörtert worden, ohne jedoch be- 
friedigende Erfolge zu erzielen. Nach einer Arbeit von E. Fabini 
scheint nunmehr die Frage so ziemlich gelöst zu sein, indem 
es Fabini gelang, aus reinem ungefärbtem Phenol einen rothen 
Farbstoff darzustellen. Verf.. löst 20 g reines Phenol in 60 cc 
Ammoniak, gibt 2 g Cuprisulfat hinzu, erhitzt bis zum Eintreten 
der Reaction und verjagt sodann das überschüssige Ammoniak. 
Es hinterbleibt auf der wässerigen Flüssigkeit eine dunkelbraun- 
rothe ölige Schicht, während sich gleichzeitig Kupfer ausscheidet, 
das durch einige Tropfen Schwefelsäure in Lösung gebracht 
wird. Die ölige Schicht wird abgehoben und gewaschen; die 
hinterbleibende Masse erstarrt harzartig. Diese zieht man mit 
starkem Alkohol aus und giesst den filtrirten Auszug in viel 
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Wasser. Es entsteht ein zimmtbrauner flockiger Niederschlag, 
der nach 24 Stunden auf dem Filter gesammelt und bei ge- 
wöhnlicher Temperatur getrocknet wird. 

Die weiteren Untersuchungen über die Bildung des Farb- 
stoffes, den Fabini Phenerythen nennt, ergaben, dass seine Ent- 
stehung abhängt von einem Gehalt des Phenols an Metall 
(Oxyd) und Ammoniak. 

Wirkt auf metalloxyd- und ammoniakhaltiges Phenol ein 
Oxydationsmittel, z. B. Wasserstottsuperoxyd ein, so bildet sich 
der rothe Farbkörper. Letzterer enthält kein Metall. Zabini 
erklärt sich daher das Rothwerden der Carbolsäure beim Auf- 
bewahren, wie folgt: kommt metalloxydhaltige Carbolsäure mit 
Ammoniak in Berührung, so bildet sich zunächst Ammonium- 
phenylat, das die vorhandene Metalloxydverbindung in Metall- 
phenylat umsetzt. Das in der Luft vorhandene Wasserstoft- 
superoxyd genügt sodann, um das Metallphenylat in Metall- 
und Farbstoff zu zerlegen. 

Das aus ätherischer Lösung erhaltene Phenerythen stellt 
einen amorphen, geruch- und geschmacklosen, leichten, barz- 
artiren Körper dar, der aus spröden Stücken von schwarzem 
Oberflächenglanz besteht und ein mattschwarzes Pulver liefert. 
Mit Aether befeuchtet und zwischen den Fingern gerieben zeigt 
es griinlich graphitartigen Metallglanz. In Carbolsiiure löst es 
sich mit prüchtig rother, in Aether mit gelber, in Toluol, Aethyl- 
und Amylalkohol und Essigsäure mit bräunlich rother Farbe. 
Schwerer löslich ist es in Benzin und Schwefelkohlenstoff, ganz. 
unlöslich in Wasser. Beim Verdampten der Lösungen konnten 
Krystalle niemals beobachtet werden. 

Das Phenerythen schmilzt bei 98° und sublimirt, auf stark 
erhitzte Eisenteller geworfen, als gelber Dampf. Die subli- 
mirten Massen sind ebenfalls amorph. 

Mit concentrirten Mineralsäuren gibt Phenerythen intensiv 
gefürbte Salze, von denen das Nitrat roth, das salzsaure Salz 
violettroth und das Sulfat indigoblau ist. Ausserdem erhielt 
Verf. salzartige Verbindungen mit den Alkalien (Ammoniak 
verbindet sich jedoch nicht mit Phenerythen) und Silber. Durch 
Reduction des Farbstotfes in essigsaurer alkoholischer Lösung 
mit Zinkstanb entsteht eine farblose Verbindung, welche Verf. 
für die Leukobase des Farbstottes hält und Hydrophenerythen 
nennt. Dieselbe ist flüchtig und ausserordentlich leicht oxy- 
dirbar, 

Rothgewordene Carbolsiiure wird durch Behandeln mit 
nascirendem Wasserstoff ebenfalls entfirbt. An der Luft färbt 
sich aber die Carbolsäure allmählich wieder rot, augenblicklich 
beim Hinzufügen eines Sauerstoff abgebenden Körpers wie z. B. 
einiger Tropfen Terpentinöl. 

Ueber die Constitution des Phenerythens spricht Fabini 
vorerst nur Vermuthungen aus. Aus den Analysen des bei 120° 
bis zum constanten Gewicht getrockneten Körpers berechnet 
Verf. die Formel CajH3gNO;. (Nach Pharmaceutische Post, 1891 
S. 2 und 903, durch Pharmaceutische Centralhalle, 1891 32 
S. 195 und 677.) 


Darstellung von «-Trinitrotoluol. 


lläussermann, welcher die explosiven Eigenschaften des 
Trinitrotoluols näher untersuchte, fund, dass dasselbe sehr wohl 
in der Sprengtechnik Verwendung finden könne Zur Her- 
stellung des Trinitrotoluols, das bis jetzt ını Grossen noch nicht 
dargestellt wurde, gibt Hdussermann folgendes Verfahren an: 

Anstatt das Toluol direct in das Trinitroderivat überzu- 
führen, stellt man zunächst das o-p-Dinitrotoluol her. Man 
erhält letzteres durch Nitriren von p-Nitrotoluol, indem man 
eine Mischung von 75 Th. Salpetersäure (91 bis 92proc.) mit 
150 Th. Schwefelsäure (95 bis 96proc.) in dünnem Strahle hin- 
zufliessen lässt und die Temperatur des Nitrirgefiisses auf 60 
bis 65° hält. Sobald alle Nitrirsäure eingelaufen ist, erhitzt 
man Ya Stunde auf 80 bis 85° und trennt nach dem Erkalten 
die überschüssige Säure vom Rohproduct. Die erhaltene kry- 
stallinische Masse, die völlig frei von Mono-Trinitrotoluol ist, 
wird unter Anwendung gelinder Wärme in concentrirter Schwefel- 
säure gelöst, daranf unter Kühlung die anderthalbfache Menge 
des angewandten Dinitrotoluols an Salpetersäure (90 bis 92proc.) 
hinzugesetzt und schliesslich auf 90 bis 95° erwärmt. Unter 
mässiger Gasentwickelung tritt nach kurzer Zeit die Reaction 
ein, es scheidet sich allmählich ein hellgelbes Oel ab, bis nach 
4 bis 5 Stunden die Gasentwickelung aufhört und die Reaction 
beendet ist. Nach dem Abziehen der Abfallsäure, die sich 
möglicherweise im Gloverthurm verwerthen lässt, wäscht man 
den Rückstand mit heissem Wasser und sehr verdünnter Soda- 
lösung aus. Die Ausbeute beträgt aus 100 Th. Dinitrotoluol 
etwa 105 Th. Trinitrotoluol. Letzteres, aus heissem Alkohol 
umkrystallisirt, bildet grosse stark glänzende Krystalle, die 
bei 81,5° schmelzen. (Nach Zeitschrift für angewandte Chemie, 
1891 S. 661.) 


Bücher-Anzeigen. 


Heft 8. 


Bücher-Anzeigen. 


Die Accumulatoren für Elektrieität. Von kdm. Hoppe. 
2. Aufl. Mit zahlreichen Abbildungen. 3088. Berlin. 
J. Springer 1892. Preis 7 M. 


Von dem 1888 270 432 besprochenen Buche des Dr. 
E. Hoppe über die Speicherzellen ist soeben eine neue ver- 
mehrte Auflage erschienen. Unter Bezugnahme auf jene Be- 
sprechung dieser verdienstlichen und gründlichen Arbeit dürfte 
es hier genügen, auf die Verbesserungen und Erweiterungen 
hinzuweisen, welche die neue Auflage vor der ersten aus- 
zeichnen. In dem ersten Abschnitt (S. 1 bis 99), der jetzt als 
„Vorgeschichte der Accumnlatoren“ bezeichnet ist, war nur 
wenig zu ändern Anlass. Der zweite Abschnitt („Construction 
der Accumulatoren“, 8.100 bis 177) ist durch Aufnahme der 
neuerdings in Vorschlag gebrachten Speicherzellen ergänzt und 
durch berichtigende Verschiebungen innerhalb der einzelnen 
Gruppen verbessert worden. Der dritte Abschnitt („W issen- 
schaftliche Untersuchungen über die Accumulatoren*, S. 178 
bis 242) ist durch die eingehende Beriicksichtigung der neueren 
Untersuchungen von Streintz, Cantor, Strecker, Ayrton u. 8. w. 
bereichert und durch die organische Verbindung der zuverläs- 
sigen Ergebnisse dieser Untersuchungen die Chemie der Speicher- 
zellen mit Blei und Bleioxyden wohl endgiiltig festgestellt 
worden. Auch die im zweiten Theile dieses Abschnittes ge- 
botenen „Versuchsresultate an einzelnen Typen“ erweisen sich 
als wesentlich bereichert, namentlich durch Aufführung der 
Ergebnisse der Versuche Schenek’s, der Versuche mit Huber's 
Speicherzelle u. s. w. In den Erörterungen über den Nutzeffect 
ist besonders werthvoll der wiederholte Hinweis auf die Nutz- 
losigkeit, ja Gefährlichkeit des sogen. „Kochens“. Der vierte 
Abschnitt („Die Verwendung der Accumulatoren“, S. 243 bis 301) 
ist mit Ausnahme weniger Seiten vollständig neu bearbeitet 
und dabei besonders die Schaltung weit eingehender erörtert 
worden; auch sind bier die einschlägigen Arbeiten von Augel 
über Tudor-Speicherzellen der Hagener Fabrik und von Herr- 
mann Müller in Nürnberg berücksichtigt. Ueber das Schweiss- 
verfahren wurde bloss aufgenommen, was heute noch von Werth 
ist, der Beleuchtung und dem Telegraphenbetriebe dagegen 
der gebührende Raum gewidmet. Das Namensregister (S. 302 
bis 308) ist wesentlich verbessert worden und besitzt, ähnlich 
wie die auf S. 173 bis 177 gebotene, bis Nr. 61055 reichende 
Patenttabelle, unbestreitbaren Werth. 


Die bauliche Entwickelung der Stadt Frankfurt a. M. 
Festvortrag von O. Sommer. Frankfurt. Verlag von 
Mahlau und Waldschmidt. 32 8. 


Erliiuterungen zum Gesetze betreffend den Schutz 
von Gebrauchsmustern von F. H. Haase, Patent- 
anwalt in Berlin. Berlin. Georg Siemens. 


Wir können diese Erläuterung zur Orientirung allen den- 
jenigen empfehlen, welche den Schutz von Gebrauchsmustern 
erlangen wollen. Die Schrift bespricht alle eimschligigen Ver- 
hältnisse vom praktischen Gesichtspunkte aus, zeigt die 
Grenzen der Anwendung des Gebrauchsmustergesetzes und er- 
läutert, wie der Gebrauchsmusterschutz am wirksamsten und 
ausgiebigsten zu beantragen ist. 


Elektrometallurgie. Die Gewinnung der Metalle unter 
Vermittelung des elektrischen Stromes von Dr. W. Bor- 
chers. Mit 90 Textabbildungen. Braunschweig. Harald 
Bruhn. 167 8 7M. 


Auf wenige Seiten hat der Verfasser das ausgedehnte 
Gebiet der Elektrometallurgie zusammengefasst, was nur da- 
durch ermöglicht wurde, dass die zahlreichen auf dem elektro- 
metallurgischen Gebiete vorgeschlagenen Verfahren seitens des 
Verfassers einer Probe in hinreichend grossem Maasstabe unter- 
worfen wurden, und die nicht bewährten Vorschläge aus- 
geschieden worden sind. Für diese kritische Sichtung sowohl 
als für die sorgfältige Zusammenstellung des Brauchbaren ver- 
dient der Verfasser alle Anerkennung. Von einer theoretischen 
Erörterung der allgemeinen elektrometallurgischen Erscheinungen 
hat der Verfasser abgesehen und sich auf die Angabe der ein- 
schlägigen Literatur beschränkt. Wir können das Werk allen 
denjenigen empfehlen, die sich über den Stand der wirklich 
verwendbaren Verfahren der Elektrometallurgie belehren wollen. 
Die Ausstattung des Werkes, insbesondere bezüglich der Fi- 
guren, ist musterhaft. 


Verlag der J. G. Cotta’schen Buchhandlung Nachfolger 
in Stuttgart. . 
Druck der Union Deutsche Verlagsgesellschaft ebendaselbst. 
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Jahrg. 73, Bd. 284, Heft 9. 


Jährlich erscheinen 52 Hefte & 24 beiten In Quart. Abonnements- 
preis vierteljährlich M. 9.—. direct franco unter Kreuzband für 
Deutschland und Oesterreich M. 10.30, und für das Ausland M. 10.95. 


Stuttgart, 27. Mai 1892. 


Redaktionelle Sendungen u. Mittheilungen stud zu richten: „Au die Re- 
daktion des Polytechn. Journals“, alles die Expedition u. Anzelyen Le- 
treffende an die „J. G Cotta’sche Buchhdlg. Nachf.°, beide in Stuttgart. 


Neue Gasmaschinen. 


(Patentklasse 46. Fortsetzung des Berichtes S. 169 d. Bd.) 
Mit Abbildungen. 


Regulirvorrichtung von K. H. Kühne und Co. in Löbtau- 
Dresden (*D.R.P. Nr. 55618 vom 20. Mai 1890). 

Durch Beobachtung ist festgestellt worden, dass die 
an Gaskraftmaschinen zur Verwendung gelangende Gas- 
menge den höchsten Nutzeffect ergibt, wenn das Gas wäh- 
rend der ersten Hälfte des Füllungsspiels in einem zur 
angesaugten Luftmenge möglichst gleichbleibenden, in der 
zweiten Hälfte des Füllungsspiels aber in einem anwachsen- 
den Verhältniss zu der mit in den Cylinder eintretenden 
Luftmenge steht. Die Erklärung hierfür dürfte darin 
liegen, dass der höhere Gasgehalt des bei Eintritt der 
Zündung in den dem Schieber zunächst liegenden Raum- 


al a a Dr Tr a ee eee ey 


Fig. 43. 


getragen wird. Der Hebel d wird entweder direct oder 
indirect von der Regulatorantriebwelle e, welche nur die 
Hälfte der Umdrehungen der Kurbelwelle macht, beeinflusst. 
Im ersten Falle ist an der bezüglichen Stelle der Welle e 
ein Nocken g angesetzt, welcher auf den darüber liegenden 
Arm des Hebels d hebend wirkt; im anderen Falle ist an 
der von der Welle e aus bewegten Schieberstange eine 
Rolle angeordnet, die beim Anlaufen an eine mit dem 
Hebel d verbundene Curve ersteren zur Seite bewegt. Die 
in beiden Fällen angeordnete Feder f wirkt derart auf 
den Hebel d, dass dieser bezieh. die Curve gezwungen ist, 
während der Anlaufperiode des Nockens g bezieh. der 
Rolle damit in fortwährender Berührung zu bleiben und 
demnach genau die Bewegungen zu machen, welche die 
Form des Nockens g bezieh. der Curve vorschreiben. 

Der vom Regulator k beeinflusste zweiarmige Hebel l 


Fig. 43a. 


Regulirvorrichtung von Kühne und Co. 


theilen eine energische Explosion und daher anfangs hohe 


Druckwirkung auf den Kolben hervorruft, während die 
langsamer erfolgende Verbrennung des grösseren und an 
Gas ärmeren Theiles des explosiblen Gemenges dann in 
gleicher Weise treibend auf den Kolben wirkt, wie die 
Expansion des Dampfes bei Dampfmaschinen. Die an- 
geführte Beobachtung nutzbar zu machen, andererseits 
aber auch Gasverluste zu verhüten, welche daraus ent- 
stehen, dass der Regulator beim Anwachsen der Umlaufs- 
zahl des Motors den Gaszufluss erst dann absperrt, wenn 
eine zur Erzielung eines explosiblen Gemenges nicht aus- 
reichende und daher später ungenutzt mit auspuffende Gas- 
menge in den Cylinder eingetreten ist, ist der Zweck der 
in Fig. 43 dargestellten Regulirvorrichtung. 

a ist das Einlassventil für das Gas, b die verlängerte 
Stange des Ventilkegels, c eine mittels Ansatzes c, auf das 
freie Ende der Ventilstange b wirkende, um c, drehbare 
Klinke, die entweder von dem aufrecht stehenden Arme 


eines Winkelhebels d, oder von einem einarmigen Hebel 
Dinglers polyt. Journal Bd. 284, Heft 9. 1892/1. 


trägt an seinem freien Ende eine stählerne Nase l, die 


| über dem freien Arme der Klinke c, ohne denselben zu 


berühren, steht, solange der Regulator nicht zum Aus- 
schwingen gebracht wird. 

Die Regulatorantriebwelle e wird durch ein Zahnräder- 
paar vom Verhältniss 1:2 von der Kurbelwelle aus an- 
getrieben, die Welle e macht daher nur die Hälfte der 
Umdrehungen der Kurbelwelle. 

Die Wirkungsweise dieser Regulirvorrichtung ist fol- 
gende: 

In dem Augenblicke, in welchem der Schieber m im 
Begriffe steht, den nach dem Cylinder führenden Kanal 1 
zu öffnen, tritt der Nocken g mit dem Hebel d bezieh. die 
Rolle mit der Curve in Berührung. Der Nocken g oder 
die Curve steigt so an, dass während der ersten Hälfte 
der Füllungsperiode, also bis zur vollen Oeffnung des 
Kanals die Oeffnung des Ventils a stets in gleichem Ver- 
hältniss zu der des Kanals steht, so dass in jeder Stellung 
des Schiebers die Oeffnung des Ventils so gross ist, dass 
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auf je 100 Theile Luft 3 bis 5 Theile Gas in den Cylinder 
gelangen. 

Da die zweite Hälfte der Curve g nicht symmetrisch 
zur ersten ist, sondern langsamer fällt als jene ansteigt, 
so wird bei dem während des Rückganges des Schiebers 
erfolgenden allmählichen Schliessen des Kanals das Ventil a 
durch die Feder f in Zusammenwirkung mit der Curve g 
langsamer geschlossen, so dass in dieser Periode das Ver- 
hältniss des eintretenden Gases gegenüber dem der Luft 
wächst und unmittelbar vor Abschluss des Kanals mebr 
beträgt, als in der gleichen Stellung beim Vorgange des 
Schiebers m. 

Hierdurch aber wird erreicht, dass das zuletzt ein- 
getretene, zunächst zur Entzündung gelangende Gemisch 
reicher an Gas ist und daher eine kräftig wirkende Ex- 
plosion gibt, während die zuerst eingetretene, an Gas ärmere 
Gemischmenge langsamer verbrennend nachwirkt. 

Wird der Hebel ? bei wachsender Tourenzahl der 
Maschine durch den ausschwingenden Regulator in Be- 
wegung gesetzt, so nähert sich dessen Stahlnase !, dem 
unter ihr liegenden freien Arme der Klinke c. Dieser ist 
so gestaltet, dass die Nase 7, nur in der Nähe des Klinken- 
drehpunktes, also nur in der Anfangsstellung des Hebels d 
wirken und ihn niederdrücken kann. Sobald dies geschieht, 
wird das an die Ventilstange b anstossende Klinkenende 
mit ersterer ausser Berührung gesetzt. Demzufolge bleibt 
das Ventil a während eines doppelten Kolbenspiels ge- 
schlossen, so dass kein Gas eintreten und daher einestheils 
eine Explosion nicht erfolgen, anderentheils aber Gas nicht 
ungenutzt ausgepufft werden kann. 

Eine erst nach Beginn der Bewegung des Hebels d 
eintretende Ausschwingung des Regulators bringt die Nase |, 
in Folge der dies bezweckenden Gestaltung des Klinken- 
endes nicht mit der Klinke c in Berührung und vermag 
daher keinen Einfluss auf das Ventil a auszuüben; das- 
selbe lässt die zu einer Cylinderfüllung erforderliche Menge 
Gas eintreten, die in einer Explosion krafterzeugend aus- 
genutzt wird. 

Regulirvorrichtung von Ad. Altmann und Co. in Berlin 
(*D.R.P. Nr. 57171 vom 1. Juni 1890). 

Der Regulator ist für solche Maschinen bestimmt, 
deren Umdrehungsgeschwindigkeit durch den Ausfall von 
Kraftfüllungen bezieh. von Verpuffungen geregelt wird, 
und zwar bestebt er aus einer durch Feder auf der Steuer- 
achse axial verschiebbaren, unter Federdruck stehenden 
unrunden Muffe, welche sich mit der von der Maschine 
bewegten Steuerachse dreht, und einer in besonderer Weise 
elastisch gelagerten, von einem Schwungkugelregulator 
sowohl, als auch von der unrunden Muffe beeinflussten 
Regulatorwelle, deren elastische Lagerung eine solche ist, 
dass sowohl die Lagerregulatorwelle auf der unrunden 
Muffe auflaufen, als auch die unrunde Muffe seitlich ver- 
schoben werden kann, je nach der Stellung der Regulator- 
kugeln und je nach der Einwirkung der die Muffe axial 
beeinflussenden Feder. 

Die Anordnung ist in den Fig. 44 und 45 dargestellt. 
Es ist a die axial verschiebbare, auf der Achse a, sitzende 
Muffe, welche mit der excentrischen Erhöhung a, versehen 
ist und durch Feder und Nuth mit der Welle a, umläuft. 
Durch die Feder a} wird diese Muffe stets nach der Regu- 
latorachse zu gedrückt. In dieser Stellung läuft der untere 
kegelförmige Theil r} der Regulatorachse r auf die un- 
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runde Scheibe a, auf, und es läuft die Rolle b, des Hebel- 
armes b, welcher das Gasventil beeinflusst, gegen den 
Daumen a,, der auf der Muffe a sitzt, auf, und zu ge- 
eigneter Zeit wird das Gasventil, welches vom Hebel b 
beeinflusst wird, gehoben; es findet eine Füllung des 
Arbeitscylinders mit Explosionsgemisch statt. 

Ist dagegen die Geschwindigkeit der Maschine eine so 
grosse, dass der Schwungkugelregulator, welcher mit seinen 
inneren Armen c,c, auf die durch Feder o angehobene 
Regulatorwelle r drückt, die Regulatorwelle r niederdrickt, 
so wird der untere Theil r} dieser Welle so weit nach 
unten bewegt, dass er von der schrägen Fläche a, der 


excentrischen Scheibe a, erfasst wird und die Scheibe a, in 


Folge der schrägen Fläche a, zurückdrückt. Die Regulir- 
vorrichtung kommt dann in die Stellung Fig. 45, bei 
welcher die Muffe a so weit nach rechts verschoben ist, 


Regulirvorrichtung von Altmann und Co. 


dass in dem Augenblicke, in welchem der Daumen a, 
hebend auf die Rolle b; einwirken kann, diese Rolle seit- 
lich frei von demselben läuft; das Gasventil bleibt in 
diesem Falle geschlossen und eine Explosion findet nicht statt. 

Es ist sowohl die schräge Fläche a, der Scheibe a, 
etwas unterschnitten, als auch das untere Ende r, der 
Regulatorstange r etwas kegelförmig gestaltet, so dass die 
Regulatorstange, wenn einmal von der schrägen Fläche a, 
erfasst, in dieser tiefsten Stellung festgehalten wird. Da- 
durch ist der Schwungkugelregulator von dem Gegen- 
drucke der Feder o gewissermaassen befreit, und erst nach 
Freigabe des kegelförmigen unteren Endes r, durch die 
Scheibe a, wirkt die Feder o wieder auf den Regulator 
ein, wonach dann die Muffe a in Folge der Wirkung der 
Feder a, in ihre ursprüngliche Stellung zurückkehrt und 
gleichzeitig die Feder o auf Hebung der Regulatorwelle r 
hinwirkt. 

Dadurch wird eine sehr grosse Stabilität in der Wir- 
kungsweise des Regulators herbeigeführt, denn die Wirkung 
des Regulators ist abhängig von der Schnelligkeit, mit 
welcher die Feder a, die excentrische Scheibe «u, in die 
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ursprüngliche Stellung zurückführt, und wenn diese Zurück- 


führung in Folge der zu grossen Drehgeschwindigkeit der 
Achse a, nicht so schnell erfolgt, dass der durch die 
Feder o gehobene Konus r; ganz aus dem Bereiche der 
schrägen Fläche a, gelangt, so wird wieder ein Aussetzen 


der Füllung eintreten. 


Die Wirkung des Regulators ist also abhängig von 
den drei Grössen: dem Schwungkugelregulator, der Feder o 


und der Feder az. 


Regulirvorrichtung von Dr. S. Hamburger in Berlin 


(*D.R.P. Nr. 59686 vom 22. Februar 1891). 


Gas- und Erdölmaschinen, deren Geschwindigkeit da- 
durch geregelt wird, dass durch Eingreifen eines Regulir- 
mechanismus das Auslassventil während einer oder mehrerer 


Umdrehungen geöffnet bleibt, müssen mit besonderen Ab- 
schlussorganen versehen sein, welche verhindern, dass 
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Fig. 45. 
Regulirvorrichtung von Altmann und Co. 


während des Rücksaugens von Verbrennungsrückständen 
in den Cylinder auch Explosionsgemenge in den Arbeits- 
cylinder gelangen und durch Wiederausstossen verloren 
gehen kann. 

Eine solche Vorrichtung ist in Fig. 46 dargestellt. 

a ist das Auslassventil einer Gas- oder Erdölmaschine, 
dessen Ventilstift b durch eine Feder s auf seinen Sitz ge- 
drückt wird. Der Ventilstift b trägt in seiner Verlänge- 
rung das gegabelte Führungsstück c mit der Rolle d. 
Diese wird durch einen Daumen e, welcher auf der sich 
drehenden Welle f sitzt, nach unten gedrückt und öffnet 
das Ausströmventil a. 

n ist ein selbsthätiges Einström- und Mischventil, 
welches den Laderaum o des Arbeitscylinders einestheils 
von dem Luftzuführungsrohre ¢, anderentheils von dem 
Gaszuführungskanale p trennt und durch eine Feder q auf 
seinen Sitz gedrückt wird. 

Diesem Ventil strömt beim Ansaugen der Maschine 
durch das Luftrohr ¢ und den Schlitz « im Schieber m 
Luft zu, mit welcher sich das durch den Ringkanal p und 
die feinen Löcher im Ventilsitze zugeführte Gas mischt, 


so dass Explosionsgemenge in den Laderaum o und den 
Arbeitscylinder gelangt, wenn das Ventil n geöffnet ist. 

Der Schieber m ist mit dem Ausströmventile a durch 
einen um einen festen Zapfen drehbaren Hebel g, die Zug- 
stange i und den Zapfen h so verbunden, dass er alle Be- 
wegungen des Ausströmventils mitmachen muss. Dadurch 
schliesst der Schieber m die Eintrittsöffnung u für Luft 
ab, sobald das Ausströmventil a geöffnet ist, während um- 
gekehrt der Schlitz « die Luft zulässt, wenn das Ausström- 
ventil geschlossen ist. 

Ein von der Welle f aus in Bewegung gesetzter Regu- 
lator r drückt den Winkelhebel k beim Wachsen der 
Umdrehungszahl der Maschine oder beim Steigen der 
Kugeln gegen das Ende des Hebels g an. Es wird da- 
durch ein Einsetzen der Schneide des Hebels k in den Bin- 
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Regulirvorrichtung von Hamburger. 


schnitt i des Hebels g erfolgen, sobald der Hebel g durch 
den Daumen e in seine tiefste Lage gebracht worden ist. 
Damit wird also das Ausströmventil a offen gehalten und 
es wird gleichzeitig die Lufteinströmung nach dem Lade- 
raume o des Cylinders durch den Abschluss des Schiebers m 
verhindert. . 

Bei einer mit dieser Regulirvorrichtung versehenen, 
im Viertakt arbeitenden Gas- oder Erdölmaschine wird bei 
normaler Umdrehungszahl Explosionsgemenge durch Ventil n 
während des Aushubes in den Arbeitscylinder eingesaugt. 
Beim Kolbenrückgange wird das Gemenge comprimirt, im 
Todtpunkte wird es entzündet, um während des Aushubes 
zu expandiren und Arbeit zu verrichten. Beim folgenden 
Kolbenrückgange werden die Verbrennungsrückstände durch 
das Auslassventil u entweichen. Nimmt die Umdrehungs- 
zahl der Maschine zu, so wird der Winkelhebel k durch 
den Regulator r in die Falle 4 eingesetzt, das Ausström- 
ventil a bleibt offen, der Schlitz u dagegen wird durch die 
Bewegung des Schiebers m geschlossen. 

Während dieser Zeit werden nur Verbrennungsrtick- 
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stände in den Maschinencylinder eingesaugt und auf dem 
Rückhube wieder ausgetrieben, und zwar wiederholt sich 
dieser Vorgang so lange, bis der Regulator r die Schneide 
am Hebel k während des Spieles des Daumens e aus dem 
Einschnitte i entfernt hat. 

Ein Oeffnen des Ventils n und ein dadurch mögliches 
Entweichen von Gas kann während des Rücksaugens von 
Verbrennungsproducten durch das Ausströmventil nicht 
stattfinden, wenn der Raum zwischen Schieber m und 
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und Gasmenge in beliebiger Weise zu reguliren und ein 
den jeweiligen Erfordernissen entsprechendes Gemisch zu 
bilden. 

Das im Inneren des Hahnkegels z angeordnete Ventil x 
ist mit einem langen Stiele x, versehen, welcher durch die 
Nabe z; des Hahnkegels, sowie durch das Gehäuse k hin- 
durchgeht und auf den der Regulator der Maschine unter 
Vermittelung einer beliebigen Vorrichtung einwirken kann. 

Bei der beschriebenen Einrichtung findet in einem 
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Fig. 48. 


Regulir- und Mischventil von Hille. 


Ventil n möglichst klein, die Feder y des Ventils so ge- 
spannt oder sein Gewicht so bemessen ist, dass damit die 
geringe, im Cylinder bei offenem Ventil a sich etwa bil- 
dende Depression ohne Einfluss auf das Heben des Ventils n 
bleibt. 

Regulir- und Mischventil von M. Hille in Dresden 
(*D. R. P. Nr. 56776 vom 19. September 1890). 

Das Gaseinlassventil ist im Inneren eines mit Oeff- 
nungen für die Gas- und Luftzuleitung sowohl, als auch 
für die Ableitung des Explosionsgemisches versehenen 
Hahnes derart angeordnet, dass bei Drehung des letzteren 
in dem zugehörigen Gehäuse behufs Regulirung des Luft- 
und Gaszutrittes das von einer beliebigen Regulirvorrich- 
tung zu bethätigende Gaseinlassventil in seiner Wirkung 
nicht beeinträchtigt wird. Durch diese Einrichtung wird 
erreicht, das Reguliren des Gas- und Luftzutrittes in einem 
einzigen Gehäuse, in welchem sich auch das Gaseinlass- 
ventil befindet, vornehmen zu können und den bisherigen 
besonderen Hahn zur Regulirung des Luftzutrittes, sowie 
den zur Regulirung des Gaszutrittes entbehrlich zu machen. 

In dem Gehäuse k (Fig. 47 und 48), welches einen 
Kanal a für den Zutritt der Luft, einen solchen b für den 
Zutritt des Gases und eine Oeffnung c für die Ableitung 
des Gemisches besitzt, ist drehbar der Hahnkegel z an- 
geordnet und trägt in seinem Inneren den Sitz x, für das 
hier anzuordnende Gaseinlassventil z Der Hahnkegel z, 
welcher einerseits mit einer Nabe z, aus dem Gehäuse k 
herausragt und andererseits auf einer durch letzteres 
gehenden Stellschraube s ruht, besitzt den Kanälen a bc 
im Gehäuse k entsprechende Oeffnungen a, b; c,, von wel- 
chen c, so gross genommen ist, dass der Austrittskanal c 
beim vollständigen Oeffnen oder Schliessen des Luft- bezieh. 
Gaszutrittskanales nicht geschlossen wird, sondern immer 
offen bleibt. 

Auf der aus dem Gehäuse k herausragenden Nabe des 
Hahnkegels z ist ein Hebel z, befestigt, und durch dessen 
Drehung hat man es in der Hand, die zutretende Luft- 


einzigen Gehäuse k sowohl eine Regulirung des Zutrittes 
von Luft und Gas, als auch ein Mischen beider statt, wo- 
durch die bisher übliche Anwendung besonderer Hähne 
für diesen Zweck entbehrlich wird. Beim Verstellen des 
Hahnkükens z wird das Gaseinlassventil x in keiner Weise 
in seiner Wirkung beeinträchtigt. 

Mischventil von O. Blessing in Löbtau-Dresden (*D.R.P. 
Nr. 60469 vom 6. December 1890) Fig. 49. 

Zur Hervorbringung eines wirksamen Explosions- 
gemisches werden das Gas und die Luft, in viele feine 
Strahlen zerlegt, einander zugeführt, wobei die Zuführungs- 
kanäle so gruppirt sind, dass jeder Gasstrahl von einem 
oder von mehreren Luftstrahlen 
umgeben ist; diese vielfachen Ka- 
näle münden sämmtlich im Ven- 
tilsitze aus, so dass, wenn beim 
Oeffnen des Ventils zwischen Sitz 
und Kegel der ringförmige Spalt 
entsteht, Gas und Luft in viel- 
facher Zertheilung und nicht jedes 
für sich als geschlossener Körper 
den Spalt durchströmt, durch 
welche neue Anordnung eine viel 
innigere Vermischung beim Zu- 
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Der das untere Ende der 
Ventilstange umgebende Körper 
ist ein Hoblkörper, der oben und unten geschlossen ist 
und dessen Unterfläche den Ventilsitz bildet. Dieser Hobl- 
körper ist von einer Anzahl lothrechter Röhrchen / durch- 
zogen, welche oben mit dem Gaseintritte d communiciren, 
unten auf den Ventilsitz münden. 

Diese Röhrchen / sind an der Unterfläche des Hohl- 
körpers von ringförmigen Spalten k umgeben. Jeder Spalt k 


Fig. 49. 
Mischventil von Blessing. 
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kann von Stegen durchbrochen sein oder kann einen völligen 
Ring bilden. Die Spalte k verbindet den Hohlraum des 
von den Röhrchen / durchzogenen Hobhlkörpers mit dem 
Ventilsitze, während der genannte Hohlraum andererseits 
mit dem Lufteintritte e in Verbindung steht. 

Jeder Gasstrahl ist also von einem ringförmigen oder 
durch die genannten Stege zertheilten Luftstrahl umgeben, 
wenn das Ventil durch Saugwirkung oder durch Steuer- 
mechanismus geöffnet wird und Gas und Luft den zwischen 
Kegel und Sitz sich öffnenden Spalt durchströmen. 

Das Verhältniss der Querschnitte zwischen jedem Röhr- 
chen ! und dem umgebenden Spalt wird dem erforderlichen 
Mischungsverhältnisse und dem Drucke, unter dem Luft 
und Gas stehen, entsprechend gewählt. Es ergibt sich aus 
der eigenthümlichen Anordnung, dass Luft und Gas nie- 


Fig. 50. 
Federregulator der Maschinenfabrik Kappel. 


mals getrennt, sondern bereits im ganzen zuströmenden 
Quantum vollständig gemischt den Spalt verlassen, was 
dadurch erreicht wird, dass sie, in viele Strahlen zerlegt, 
diese Strahlen in zusammengehörenden Gruppen ausströmen, 
jede Gruppe in räumlich enger Berührung auf einander 
einwirkt und dadurch Gas und Luft sich innig mischen. 

Federregulator der Maschinenfabrik Kappel in Kappel 
bei Chemnitz (*D. R. P. Nr. 57084 vom 8. Juni 1890) 
Fig. 50. 

An einem Bolzen a, der mit einem Maschinentheile 
des Motors hin und her oder auf und nieder bewegt wird, 
ist eine Klinke b drehbar aufgehängt 
und durch ein Gegengewicht 5, im 
Gleichgewicht gehalten. Die Klinke b 
bewirkt bei der Bewegung in der 
Richtung x das Oeffnen eines Ventils 
für den Gaszutritt, oder sie beein- 
flusst ein das Auspuffventil offen- 
haltendes Zwischenglied oder ein zur 
Bewegung einer Erdölpumpe dienen- 
des Zwischenglied bei c. 

An der Klinke b ist eine stab- 
förmige Feder d befestigt. Bei der 
Bewegung in der Richtung y stösst 
das eine Ende der Feder d an einen 
Anschlag e, wodurch die Feder und 
mit ihr die Klinke b aus ihrer Lage 
abgelenkt wird. 

Bei fortschreitender Bewegung stösst das andere Ende 
der Feder d an den Anschlag f und die Feder erleidet 
eine Durchbiegung. Nach Umkehrung der Bewegung in 
der Richtung x schnellt die Feder d in ihre alte Lage 
zurück. 

Diese Schwingung der Feder d erfolgt bei gleich- 
bleibendem Hube von a und unveränderter Stellung der 
Anschläge e und f stets in derselben Zeit. Die Klinke b 
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wird dabei gegen Ende der Bewegung nach x regelmässig 
auf c treffen. Erhöht sich aber die Geschwindigkeit 
von a, so bleibt die Schwingung der Feder d bezieh. die 
Bewegung der Klinke b dahinter zurück und,c wird nicht 
getroffen. 

Andererseits wird durch Verstellung der Anschläge e 
und f die Durchbiegung der Feder d, also die Schwingungs- 
dauer verändert. Dadurch kann die Tourenzahl des Motors 
während des Ganges verändert werden. Es ist dabei 
gleichgültig, ob die Feder d wagerecht oder senkrecht ge- 
legt ist. 


Neuere Kuppelungen. 


(Schluss des Berichtes S. 177 d. Bd.) 
Mit Abbildungen. 


D. Kuppelungen, welche die Bewegung durch Reibung 
einleiten und später feste Verbindung einschalten. 

Diese sind in denjenigen Fällen angezeigt, bei welchen 
im Allgemeinen auf einen stossfreien und nicht sehr wech- 
selnden Betrieb gerechnet werden kann. 

Die Reibungskuppelung von David Hahn und Carl 
Treiber in Stockerau bei Wien (D.R.P. Nr. 58383 vom 
6. Januar 1891) bewirkt die Ein- und Ausrückung durch 
federnde schiefe Flächen auch während des Betriebes, und 
gewährt einen elastischen Anfangsschluss mit festem End- 
schluss. 

Eine Scheibe Z (Fig. 27 und 28), welche mit dem eine 
Schutzscheibe @ aufnehmenden Hohlcylinder C ein Stück 
bildet, ist auf dem Ende der Welle fest aufgekeilt. Dieser 
gegenüber ist auf dem anderen Wellenende eine mit 
Schlitzen versehene Scheibe S festgekeilt. Hebel H, welche 
in den Lappen E auf Bolzen drehbar gelagert sind, tragen 
die mit angeschraubten Bremsbacken R, Stellmuttern V und 
Gegenmuttern W versehenen Druckschrauben D und sind am 
freien Ende mit Rollen N versehen. Auf der die Scheibe S 
tragenden Welle ıst eine Muffe M ın der Längsrichtung 


Reibungskuppelung von Hahn und Treiber. 


verschiebbar, gegen Verdrehen jedoch durch Federkeile 
gesichert und mit einer Ringnuth U zum Ein- und Aus- 
rücken versehen. An der Muffe M befinden sich in stumpfen 
Winkeln gebogene Backen B, welche durch Federn F' nach 
aussen gedrückt werden. Backen und Federn sind in 
durch die Rippen P gebildeten Nuthen der Muffe M ge- 
lagert. Stifte 7’ stützen die Federn nach unten ab. Eine 
auf dem Rande der Muffe befestigte Schutzhülse A ist den 
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Backen B Saana mit t abrscchrägien Führungsbacken P; 
für die Rollen N versehen. Zur Einstellung der Brems- 
backen R werden nach Entfernung der Schutzscheibe G 
und nach Einrücken der Muffe M die Stellmuttern V so 
weit angezogen, bis durch den Widerstand, welchen der 
Hohleylinder C bietet, die Federn fF’ durch die Hebel H 
und Backen B so weit herabgedrückt werden, dass sie 
sich auf die Stifte T legen, wodurch deren Federung be- 
grenzt wird. Dann werden zur Sicherung die Gegen- 
muttern W angezogen und die Schutzscheibe G vorge- 
schraubt. 

In ausgeriicktem Zustande sind die Hebel // durch 
die Rippen P, gehalten, die Bremsbacken werden vom 
Hohlcylinder C abgezogen, es kann daher auch keine un- 
beabsichtigte Einrückung durch Centrifugalkraft erfolgen. 
Die Backen 3 werden durch die Federn /' gehoben. Beim 
Einrücken der Muffe gleiten die Rollen auf den schiefen 
Ebenen der Backen B, wodurch die Hebel // gehoben und 
die Bremsbacken angedrückt werden. Bei weiterem Ein- 
rücken der Muffe werden die Federn nach unten gedrückt. 
Die Mitnahme der einzurückenden Welle beginnt daher 
schon, während die Federn noch wirksam sind, und erst 
nachdem die einzurückende Welle sich schon zu drehen 
begonnen hat, oder auch beide Theile schon gleiche Ge- 
schwindigkeit haben, erfolgt das Abstützen der Federn F 
auf den Stiften 7 und damit auch das zur sicheren Mit- 
nahme nothwendige feste Anpressen der Bremsbacken R 
an den Hohlcylinder. 

L. Heller in Liebenstein theilt den Kuppelungsvorgang 
in der Weise (D.R.P. Nr. 49547), dass er eine mit der 
Hand einzurückende Reibungskuppelung so lange benutzt, 
bis die Geschwindigkeit bei treibender und getriebener 
Welle gleich ist und alsdann eine unabhängig von der 
ersteren wirkende feste Klauenkuppelung zum dauernden 
Betriebe gleichfalls mit der Hand einrückt. 

Eine vereinigte Reibungs- und Zahnkuppelung zeigt 
das an Aug. Schröder in Rheydt ertheilte D.R.P. Nr. 57 405 
vom 22. Juli 1890 (Fig. 29). Zunächst wirken bei der- 


Fig. 29. 
Schröder’s vereinigte Reibungs- und Zahnkuppelung. 


selben die Flächen n, auf Bremsung der Bremsklötze n, 
welehe an der zur Welle senkrechten Fläche der Kuppe- 
lungsscheibe ihre Führung haben. Bei noch weiterem An- 
drücken treten die Zähne v der Bremsklötze mit Zähnen 
der Kuppelungsscheibe in Berührung, so dass die Kuppe- 
lung nunmehr nicht weiter gleiten kann. Zur Verschiebung 
der Bremsklötze dient die in der Figur dargestellte Hebel- 
übertragung. Das Ende k des Hebels hat in a 
Schlitzen der Kuppelungsmuffe Führung. 

Die Klauenfrictionskuppelung von Pfaff (Fig. 80) ist 
in dem von Director Pfaff in der Zeitschrift des Vereins 
deutscher Ingenieure, 1888, veröffentlichten Berichte über 
die Wiener Jubiläums-Gewerbeausstellung als eine von der 
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Prager Maschinenbau: - Actiengesellschaft ausgestellte, neue 
lösbare Kuppelung beschrieben, welche ein bequemes Ein- 
rücken auch während einer raschen Drehung der Welle 
gestattet. Bei der gewöhnlichen Klauenkuppelung kann 
das Einrücken des losen Muffes während des Maschinen- 
ganges nur bei langsamer Bewegung vorgenommen werden; 
Stösse sind dabei unvermeidlich. Besonders unbequem ist 
das Einrücken, wenn die Kuppe- 
lung für beide Drehrichtungen 
eingerichtet ist, wobei die Kup- 
pelungszähne beiderseits radial 
stehende ebene Flanken erhalten 
müssen. Bei der Klauenfric- 
tionskuppelung wird vor der 
Einrückung der Kuppelzähne 
die ruhende Welle mittels einer 
für sich wirkenden Frictions- 
kuppelung allmählich auf die- 
selbe Umdrehungszahl mit der 
laufenden Welle gebracht. Da 
sich nun die beiden mit einander zu verbindenden Theile 
der Klauenkuppelung mit gleicher Geschwindigkeit drehen, 
verursacht das Einrücken der Kuppelzähne keine Schwierig- 
keiten. Die Einrichtung dieser neuen Kuppelung ist 
folgende: An dem verschiebbaren Kuppelungstheile A ist 
ein konischer Kranz angegossen, sonst ist er wie gewöhn- 
lich ausgeführt, und wird in üblicher Weise durch Hebel 
oder durch einen Schraubenmechanismus o. dgl. angezogen. 
Die auf der Welle W befestigte Kuppelungshälfte B trägt 
einen angeschraubten Hohlkegelkranz, in welchen der Konus 
der anderen Kuppelungshälfte genau hineinpasst. Soll 
während der Drehung der Welle eingekuppelt werden, so 
wird zuerst der lose Muff (A) so verrückt, dass der konische 
Kranz desselben in den Hohlkegel der Kuppelungshälfte B 
eingepresst wird, wodurch die nicht angetriebene Welle 
mitgenommen und unter allmählicher Beschleunigung auf 
die Umdrehungszahl der treibenden Welle gebracht wird. 
Nach beiläufiger Erreichung der gleichen Geschwindigkeit 
wird der lose Kuppelungstheil rasch in entgegengesetzter 
Richtung verschoben, wodurch die Kuppelungszähne zz 
zum Eingriff kommen und die dauernde Verkuppelung 
fortan herstellen. Die beschriebene Kuppelung wäre mit 
Vortheil bei Walzwerken statt der gewöhnlichen Klauen- 
kuppelung anwendbar. 

Die selbsthätige Kuppelung von Gustin wird in Le génie 
civil, sowie in Revue industrielle vom 22. November 1890 
beschrieben und soll in 
solchen Fillen gute Ver- 
wendung finden, wenn 
von mehreren Motoren 
verschiedenartigen Gan- 
ges, die auf dieselbe 
Welle zu wirken haben, - 
einer wegen zu langsamen Fig. 31. 

Ganges auszurücken ist, un age Aus- 
was von der Kuppelung 

selbsthätig bewirkt wird. Auf der treibenden Welle ist 
nach Fig. 31 eine Scheibe B aufgekeilt, welche an der 
einen Seite mit geneigten Flächen // versehen ist. Ist 
der treibende Motor in Bewegung, so schiebt sich die 
geneigte Ebene H über die entsprechende Ebene H, der 
Scheibe C. Hierdurch wird die Scheibe C fest an die 
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Fig. 30. 
Pfaffs Klauenfrictionskuppelung. 
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Scheibe D gepresst. Der Druck wird von der Scheibe E 
aufgenommen, die mit 6 bis 10 Stahlschraubenbolzen K 
an Scheibe B befestigt ist. Die Kraft wird alsdann 
übertragen. Geht einer der Motoren langsamer, so tritt 
die Auslösung in nunmehr leicht zu übersehender Weise 
ein; die dabei vorgegangene Aenderung ist in Fig. 31 dar- 
gestellt. — Es bedarf wohl nicht der Erwähnung, dass 
diese Kuppelung auch unmittelbar mit einer Riemen- 
scheibe, als welche die Scheibe B ausgebildet werden kann, 
sich vereinigen lässt. 


E. Elektrische Kuppelungen. 


In der Elektrotechnischen Zeitschrift, Heft 5 von 1891 
S. 49, theilt Ernst Richter über eine elektromagnetische 
Sicherheitskuppelung Nachstehendes mit: 

Bei dem gegenwärtigen Bestreben, die Sicherheit in 
den Fabrikbetrieben in jeder Weise zu erhöhen, so dass 
Unfälle mehr und mehr verhütet werden, wird ein neuer 
Vorschlag in dieser Richtung nicht ohne Interesse sein. 

Die Firma Siemens und Halske fabricirt seit einiger 
Zeit eine neue Kuppelung, welche den Zweck hat, die 
häufigen Unglücksfälle, welche durch Transmissionen und 
Treibriemen herbeigeführt werden, nach Möglichkeit ein- 
zuschränken. 

Die Aufgabe einer solchen Vorrichtung besteht stets 
darin, den betreffenden Theil der Transmission, welcher 
durch seine Umdrehung im Begriffe ist, ein Unglück her- 
beizuführen, möglichst schnell zum Stehen zu bringen. 
Die neue Kuppelung verfolgt daher einen doppelten Zweck, 


Fig. 83. 
Elektrische Kuppelung von Siemens und Halske. 
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nämlich einmal einen treibenden und einen getriebenen 
Transmissionstheil zu verbinden, zweitens aber, wenn diese 
Verbindung gelöst wird, den getriebenen Theil kräftig zu 
bremsen. Sie stützt sich auf die Eigenschaft, welche die 
elektrischen Kraftäusserungen auszeichnet, dass nämlich 
durch einfache Unterbrechung, Schliessung oder Umschal- 
tung eines an und für sich ganz schwachen Stromes be- 
liebig grosse Wirkungen in beliebig kurzer Zeit und aus 
beliebig grosser Entfernung in Thätigkeit gesetzt werden 
können. Bisher wurde indessen diese Eigenschaft meist 
so verwerthet, dass die elektrische Einrichtung nur aus- 
lösend oder einrückend auf an und für sich unabhängig 
vorhandene Kräfte wirkte. 

Bei der neuen Kuppelung ist dagegen insofern ein 
Fortschritt gemacht, als die Anordnung derart getroffen 
worden ist, dass ein verhältnissmässig ganz schwacher elek- 
_ trischer Strom im Stande ist, selbst die Uebertragung be- 
liebig grosser Leistungen zu übernehmen. Da nun ein 
solcher Strom sich durch die einfachsten Mittel überall 
hin leiten und ohne besondere Vorsicht umschalten lässt, 
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so erfüllt diese Einrichtung in höherem Grade als frühere 
ähnliche Versuche eine der wesentlichsten Bedingungen 
aller Sicherungsvorrichtungen, nämlich die der äussersten 
erreichbaren Einfachheit. Die angefügte Zeichnung Fig. 32 
bis 34 zeigt, auf welche Weise dies erreicht wird. Auf 
die vom Motor angetriebene Welle W ist ein scheiben- 
förmiger Elektromagnet Æ, aus Gusseisen bestehend, un- 
beweglich aufgekeilt. 

Dem Elektromagnet FE, gegenüber ist ein zweiter 
völlig gleichartiger Elektromagnet A, fest an das Lager 
der Welle angegossen. Zwischen beiden Elektromagneten 
ist ferner auf der Welle die Losscheibe A aufgepasst, 
welche durch Riemen oder auf andere Weise die der Welle 
vom Motor ertheilte Umdrehung den Arbeitsmaschinen zu- 
führt. Da der Elektromagnet Æ, sich mit der Welle dreht, 
so muss ihm der erregende Strom durch ein Paar Schleifen- 
ringe SS zugeführt werden, welche auf seine Nabe isolirt 
aufgezogen sind. Die Wirkungsweise des Ganzen ist 
folgende: Wird der Elektromagnet E, erregt, so legt sich 
die Losscheibe A, wie dies die Abbildung zeigt, mit ihren 
konisch ausgedrehten Innenflächen fest an die entstehenden 
ringförmigen Polflächen an und wird daher mitgenommen. 
Wird aber der Erregungsstrom vom Elektromagnet E, aut 
den Elektromagnet E, umgeschaltet, so legt sich -die Los- 
scheibe an diesen an, und die Arbeitsmaschinen werden 
mit derselben Kraft gebremst, mit der sie vorher ange- 
trieben wurden, während der Motor sofort von allen durch 
die Kuppelung getriebenen Transmissionen unabhängig 
wird. Es wird also durch diese Kuppelung zweierlei er- 
reicht. Erstens wird durch die beschriebene Umschaltung 
derjenige Theil der Transmissionen, welcher durch den 
Motor angetrieben wird, in wenigen Secunden zum Stehen 
gebracht; zweitens aber wird dieser Theil auch völlig von 
den übrigen Theilen losgelöst, so dass diese letzteren un- 
unterbrochen im Betriebe verbleiben. 

Die beschriebene Anordnung der Sicherheitskuppelung 
ist nicht die einzige, welche zur Ausführung gelangt, ob- 
schon sie für die meisten Fälle in Frage kommt. 

Die Anordnung ist beispielsweise eine andere, wenn 
die zu treibende Welle der Maschine nur kurze Zeit zu 
laufen hat, wenn umgekehrt als bei der in Fig. 33 dar- 


Elektrische Kuppelung von Siemens und Halske. 


gestellten Construction die Riemenscheibe das treibende 
und die Welle das getriebene Transmissionsglied ist, wenn 
statt der Riemenübertragung eine Zahnradübertragung in 
Verwendung kommt, wenn eine Welle, die in der Ver- 
längerung der treibenden Welle liegt, bewegt werden soll, 
wenn einem Transmissionsglied bald die eine, bald die 
andere Drehrichtung ertheilt werden soll. 

Da die erregende Kraft des Stromes ausser von seiner 
Stärke auch von der Windungszahl abhängt, so kann die 
erforderliche Stromstärke stets auf jedes gewünschte Maass 
herabgedrückt werden, indem man die Windungszahlen 
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entsprechend wählt. Ausserdem aber ist durch die ausser- 
ordentlich günstige Anordnung des magnetisch wirksamen 
Eisens, welche sich bei dieser Construction scheinbar von 
selbst ergibt, auch dafür Sorge getragen, dass die elek- 
trische Arbeit, welche geleistet werden muss, um irgend 
eine gegebene Leistung sicher zu übertragen, auf ibr 
kleinstes erreichbares Maass beschränkt bleibt. 

Da es in jedem nicht ganz kleinen Fabrikbetriebe von 
grosser Wichtigkeit ist, dass die Auslösung einer solchen 
Kuppelung von einer möglichst grossen Anzahl von Punkten 
aus geschehen könne, welche in den Arbeitssälen vertheilt 
sind, so haben die Herren Siemens und Ilalske eine be- 
sondere selbsthätige Vorrichtung construirt, welche es un- 
nötbig macht, dass ein vollständiger Umschalter an jedem 
der genannten Punkte angebracht werde. Dies ist um so 
wichtiger, da die Erfahrung gezeigt hat, dass es nicht 
immer genügt, wenn beispielsweise die Transmission in 
Bewegung ist, den Elektromagneten Æ, stromlos zu machen 
und dann den Elektromagnet FE, zu erregen. Da nämlich 
die Kuppelung aus Gusseisen besteht, ist der remanente 
Magnetismus so gross, dass die Losscheibe zuweilen an 
dem Elektromagnet E, kleben bleiben kann. Diese Un- 
sicherheit kann aber auf das einfachste dadurch voll- 
ständig vermieden werden, dass der erregende Strom, nach- 
dem er unterbrochen worden ist, während einer kurzen 
Zeit einmal umgekehrt und dann erst auf den gegenüber- 
stehenden Elektromagnet umgeschaltet wird. Durch einen 
solehen Stromstoss in entgegengesetzter Richtung wird der 
remanente Magnetismus sozusagen herausgeschüttelt. Der 
selbsthätige Umschalter, welcher den gekennzeichneten 
Zwecken dient, ist in Fig. 35 abgebildet. Das Gewicht 
wird von Hand in die in der Figur dargestellte Lage ge- 
bracht, wobei der Elektromagnet F, erregt, der Elektro- 
magnet F, stromlos ist. Dabei ist der Anker des am Um- 
schalter angebrachten und durch Ruhestrom erregten 
Elektromagnets angezogen, und der Kniebebel verhindert, 
dass das Gewicht herabfalle. Sobald dagegen der Ruhe- 
strom unterbrochen wird, wird der Anker durch eine Feder 
abgerissen, das Gewicht wird frei und besorgt beim Herab- 
fallen die oben beschriebenen Umschaltungen nach der 
Reihe, indem die Contactbürsten, deren Enden auf der 
Abbildung zu sehen sind, von dem Gewichte mitgenommen, 
nach der Reihe die verschiedenen Contactknöpfe bestreichen, 
welche mit den beiden Wickelungen der Kuppelung in ge- 
eigneter Weise verbunden sind. 

Zur Anlage eines Fabrikbetriebes, dessen einzelne Ab- 
theilungen mittels der Sicherheitskuppelungen rasch aus- 
und eingerückt werden können, ist nur noch der erforder- 
liche elektrische Strom zu beschaffen zur Erregung der 
Elektromagnete der Kuppelungen und der Bremsen und 
gleichzeitig für den Ruhestromkreis zur Auslösung der 
Umschaltvorrichtungen. 

Wie schon erwähnt, ist hierzu nur eine sehr geringe 
elektrische Energie nöthig, so dass für eine grosse Anzahl 
elektrischer Sicherheitskuppelungen eine kleine elektrische 
Maschine ausreicht. Beispielsweise würde für 50 Sicher- 
heitskuppelungen, von denen jede zur Uebertragung von 
6 HP bei den üblichen Geschwindigkeiten eingerichtet ist, 
eine 3pferdige Dynamomaschine genügen. Es ist somit 
für die Erzeugung des erforderlichen Stromes im Mittel 
ungefähr 1 Proc. der übertragenen Leistung zu rechnen. 

Die Dynamomaschine kann durch die Betriebsmaschine 
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der Fabrik in Bewegung gesetzt werden und muss so 
lange im Betrieb sein wie jene. Bei Fabriken, welche 
elektrische Beleuchtung besitzen, kann die Stromquelle der 
Beleuchtung zu diesem Zwecke mitbenutzt werden. 

Wird bei Arbeitspausen die Betriebsmaschine der Fabrik 
abgestellt, so sinkt dabei die Stromerzeugung. Die Aus- 
löseelektromagnete der Umschaltevorrichtungen können ihre 
Anker nicht mehr angezogen erhalten, es werden also die 
Sicherheitskuppelungen ausgerückt und die Arbeitsmaschinen 
still gestellt, noch ehe die Betriebsmaschine ganz zum Still- 
stand gekommen ist. Bei dem Wiederinbetriebsetzen der 
Fabrik sind, da eine genügende Stromerzeugung die Aus- 
löseelektromagnete zu erregen noch nicht vorhanden ist, 
simmtliche Sicherbeitskuppelungen noch ausgerückt, so 
dass die Betriebsmaschine sehr leicht in Gang gesetzt 
werden kann. Hat sie ihre normale Geschwindigkeit er- 
reicht, so ist auch der elektrische Strom zur Verfügung 
und es lassen sich nun die Sicherheitskuppelungen ein- 
rücken. 

Am vortheilhaftesten für die Sicherheit und Einfach- 
heit des Betriebes gestaltet sich aber die Anlage in aus- 
gedehnten Fabriken, welche durch elektrische Kraftüber- 
tragung betrieben werden. Die Vortheile einer solchen 
Anordnung sind kurz zusammengefasst folgende: 

Es kann die Erzeugung der Kraft an einer Stelle vor- 
genommen werden, unter Verwendung grosser und ver- 
hältnissmässig billig arbeitender Maschinen, alle weitläufigen 
Transmissionen kommen in Wegfall, jede grössere Maschine 
(etwa über 4 HP), die betrieben werden soll, erhält ihren 
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eigenen Elektromotor. Die kleineren Maschinen werden 
in Gruppen bis zu etwa 6 HP? zusammengefasst, deren jede 
von einer kurzen Transmission betrieben wird. Etwa zwei 
solcher einander benachbarter Transmissionen erhalten einen 
Elektromotor. Die Verbindung dieser Transmissionen mit 
dem Elektromotor geschieht durch Sicherheitskuppelungen, 
wie auch die grösseren Maschinen durch solche mit ibren 
Elektromotoren in Zusammenhang stehen. Durch den Weg- 
fall der weitläufigen Transmissionen wird die ganze An- 
ordnung viel einfacher, indem die Arbeit zur Bewegung 
dieser Transmissionen wegfällt, was besonders beachtens- 
werth ist, wenn z. B. bei Nachtschichten nur einige Werk- 
zeugmaschinen zu arbeiten haben, und indem jede, die 
Fortpflanzung von Feuersgefahren so begünstigende, sonst 
für die Transmission nöthige Oeffnung zwischen überein- 
ander liegenden Räumen hier vermieden wird. 

Eine solche Anlage, welche seit nunmehr einem Jahre 
im Charlottenburger Werk der Herren Siemens und Halske 
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in Betrieb ist und deren Besichtigung allen Interessenten 
bereitwilligst gestattet wird, hat sich in allen Einzelheiten 
bisher auf das beste bewährt. 

Das betreffende Gebäude, welches ausser verschiedenen 
kleinen Räumen und Lagerkellern sechs grosse Arbeitssäle 
in drei Stockwerken enthält, ist in vier dieser Säle in 
übereinstimmender Weise mit Betriebskraft versehen. In 
der Mitte des Raumes der Säle befindet sich ein Elektro- 
wotor, der durch einen Riemen eine kurze an der Decke 
montirte Welle betreibt. An den Enden dieser Welle sitzen 
Sicherheitskuppelungen, durch welche die Uebertragung 
der Bewegung auf zwei den Saal entlang laufende Wellen 
geschieht. Mittels Deckenvorgelegen werden von diesen 
Wellen die einzelnen Werkzeugmaschinen angetrieben. An 
den Säulen sind die Unterbrechungstasten angebracht und 
dicht bei dem Elektromotor befinden sich die Umschalte- 
vorrichtungen, die durch Niederdrücken jener Tasten aus- 
gelöst werden können. Die Vertheilung des elektrischen 
Stromes findet unter 110 Volt Spannung statt, und aus 
demselben Leitungsnetz, aus welchem die elektrische Be- 
leuchtung versorgt wird, werden auch die Elektromotoren 
betrieben, die Sicherheitskuppelungen und die Ruhestrom- 
leitungen gespeist. 


F. Verschiedene Kuppelungen. 


Im Nachstehenden mögen noch einige Kuppelungen 
besprochen werden, die sich den vorstehenden Abtheilungen 
nicht wohl einordnen lassen. 

Eine Universalkuppelung für biegsame Verbindungs- 
stellen hat J. W. Newall in Manchester angegeben (Eng- 
lisches Patent Nr. 15259 vom 28. September 1889). Wie 
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Fig. 38. 
Newall's Universalkuppelung. 


aus den Fig. 36 bis 38 zu ersehen ist, dienen zur Kraft- 
übertragung eine Anzahl von Zähnen, welche in die Kopf- 
fläche C und D der Wellen A und Z; eingeschnitten sind. 
Gegen Verschiebung des Durchschnittspunktes der Wellen- 
mittel dient die Kugel /) nebst dem durch dieselbe und die 
gezahnten Verbindungsstücke hindurchgeheuden Schrauben- 
bolzen J’, dessen Kopf und Mutter G sich der Kugelfläche 
der Theile C und D anschliessen. 

Die Max Mannesmann in Remscheid patentirte Kreuz- 
gelenkkuppelung in Form einer Klauenkuppelung mit 
zwischen den Klauen liesenden Drehkörpern (D. R. P. 
Nr. 48235 vom 28. November 1888) ist, wie 1890 277 30 
erwähnt worden ıst, aus dem Bedürfnisse entstanden, für 
die stark beanspruchte Uebertragung des Mannesmann- 
schen Rihrenwalzwerkes eine geeignete Construction zu 
haben. Die Patentschrift erörtert die Herleitung der 
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die geometrischen Bewegungsverhältnisse. Wir beschränken 
uns darauf, die Ausführungsformen zu beschreiben. Fig. 39 
zeigt einen Durchschnitt durch eine Kreuzkuppelung, 
aa und cc sind die Klauen einer zweizahnigen Klauen- 
kuppelung, welche unter einander hinreichend Spiel haben. 
Zur Uebertragung der Bewegung sind cylinderförmige 
Halbzapfen b; eingesetzt, welche mit einer Endfläche auf 
der Kuppelungsfläche gleiten können. In Fig. 40 sind die 
Halbzapfen 6 als Halbkugeln oder als abgestumpfte Kegel 
ausgebildet. Erstere bieten den Vortheil, dass sie sich in 
ihren Lagern etwas drehen können, je nachdem die Kuppe- 
lung schräg steht. Auf diese Weise lässt sich ein genaues 
Einschleifen der reibenden Flächen und ein gleichmässiger 
Verschluss erzielen. Gehören, wie in Fig. 41 durch Pfeile 
angedeutet, die Klauen ¢ dem treibenden Theile der Kuppe- 
lung an, so treten nur die Zapfen bb in Wirksamkeit, 
während die Zapfen 6,6, nur den Rückschluss sichern. 
Man kann letztere daher kleiner halten, wenn man nur 
für genügenden ltückschluss sorgt, wie dies bei Fig. 42 


Mannesmann’s Gelenkkuppelune. 


gezeigt ist. Wegen des Weiteren verweisen wir auf die 
Patentschrift, aus der wir nur noch die Patentansprüche 
anführen wollen: 1) Eine Kreuzgelenkkuppelung, gebildet. 
aus einer zweizahnigen oder mehrzahnigen Klauenkuppe- 
lung, bei welcher zwischen die treibenden und getriebenen 
Flächen der Klauen Drehkörper eingeschaltet sind, die 
entweder in einer Kuppelungshälfte oder theils in der 
treibenden, theils in der getriebenen Kuppelungshälfte ein- 
gelagert sind, wobei die Drehachsen der Drehkörper senk- 
recht oder fast senkrecht zur Achse der Kuppelungshülse 
stehen, in welche die Drehkörper selbst eingelagert sind 
„um Zwecke, bei beweglichen Klauenkuppelungen die Kraft 
nur durch ölbare Flächen zu übertragen. 

2) Bei der unter 1) gekennzeichneten Kuppelung die 
Einschaltung von Drehkörpern zwischen die Theile der 
Klauen, welche bei der Umkehrung der Bewegungsrichtung 
die Kraftübertragung zu besorgen hätten, zum Zwecke, 
dadurch den hückschluss zu sichern und die Kuppelung 
zu einer vorwärts und rückwärts arbeitenden, sowie einer 
sich selbst tragenden zu machen. 

Eine Ausrück- und Bremshülse für Klauenkuppelungen 
zeigt das D. R. P. Nr. 60095 vom 29. November 1590 des 
Jlüttenwerkes Michelstadt in Hessen. Nach Fig. 49 bis 46 
befindet sich auf der Welle w eine Klauenkuppelung, deren 
eine Hälfte a, welche die Bewegung einleitet, sich auf der 
Welle frei drehen kann. Die Kuppelungshälfte b ist auf 
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der Welle verschiebbar und wird durch eine Spiralfeder 
in die Kuppelungsklauen des Stiickes a gedriickt. Die 
Kuppelung wird von einer bei i gerade abgedrehten Hülse A 
umgeben, die jedoch an der anderen Seite & eine in sich 
zurückkehrende krumme Fläche bildet, deren höchster Punkt 
zu einem Knaggen Ak, ausgebildet ist. Die entsprechende 
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Fig. 46. 
Klauenkuppelung des Hüttenwerkes Michelstadt. 


Fläche | der Hülse b hat einen für 4, passenden Aus- 
schnitt J. Fig. 43 und 46 zeigen die Kuppelung im ein- 
gerückten, Fig. 44 und 45 im ausgerückten Zustande. Wird 
die Hülse A auf irgend eine Weise festgehalten, so gleitet 


Fig. 47. 
Spreizbackenkuppelung von Johann Brandner. 


der Knaggen an der schiefen Ebene vorbei, bis er in Folge 
der Federwirkung einschnappt. Die Klauenkuppelung ist 
dann ausgerückt und die Uebertragung unterbrochen. 
Robert Wagner in Berlin hat nach D.R.P. Nr. 49947 
eine Ausrückvorrichtung für Reibungskuppelungen unter 
Verwendung eines gesperrten Ausrückhebels vorgeschlagen. 
Auf der Welle (Fig. 47) ist eine Kuppelung angebracht, 
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deren Einrückhebel durch Verschieben einer kegelförmigen 
Muffe die Kuppelung einrückt. Während des Ganges ist 
der Hebel durch einen Sperrstift gehalten. Letzterer ist 
von verschiedenen Stellen des Betriebes aus durch eine 
Ketten- oder eine Drahtleitung auslösbar. Tritt die Aus- 
lösung ein, so wirkt sofort eine kräftige Feder oder ein 
Gewicht auf das Ende des Ausrückhebels ein und es er- 
folgt die Ausrückung. 

Die Spreizbackenkuppelung von Brandner, die nach einer 
Mittheilung vom Patentbureau Sack-Leipzig in mehreren 
Staaten patentirt ist, hat den Zweck, das Gewinde einer 
Spindelmutter mit demjenigen der Spindel momentan in 
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Spreizbackenkuppelung von Johann Brandner. 


und ausser Eingriff zu bringen. Dies zu erreichen, con- 
struirte Johann Brandner in Regensburg die Mutter aus 
zwei Spreizbacken, deren eine mit einem Hebel versehen 
ist. Hebt man letzteren empor, so kommen die beiden 
Backen ausser Eingriff mit dem Spindelgewinde; lässt man 
den Hebel wieder in seine frühere Lage zuriickfallen, so 
umschliessen beide Backen die Spindel wieder, wobei durch 
die Wirkung der Schwere des Hebels das freiwillige Heraus- 
springen der Backenmutter aus dem Spindelgewinde aus- 
geschlossen wird. 

Die Brandner’sche Kuppelung lässt sich für die ver- 
schiedensten Fälle, hauptsächlich bei Druckbänken zum 
Bohren tiefer Löcher u.s. w., so wie auch für Schubstangen 
u. dergl. verwenden, wobei die Spreizbacken aus zwei 
Stücken bestehen, die anstatt der Gewindegänge eingedrehte 
Ringnuthen tragen, während die zu kuppelnde Stange selbst 


Spreizbackenkuppelung von ‚Johann Brandner. 


mit einer Ringnuth versehen ist. Auch für Transmissionen 
bietet die beregte Kuppelung Vortheile dar. Die Aus- 
führung dieser Kuppelung ist von Richard Prass in Nürn- 
berg übernommen worden. 

Die Doppelflächenreibungskuppelung mit Bremsband- 
Ein- und Ausrückung von C. Danielowsky in Breslau (D.R.P. 
Nr. 47225 vom 29. Juni 1888) besteht aus der Nabe -4 
mit Hohlkegel und Ringnuth (Fig. 51 und 52), dem Kegel /: 
mit Schraubengewinde, der Scheibe C mit Muttergewinde 
und dem Kuppelungsring D mit Ringwulst. C und /) 
sind durch Schrauben f fest verbunden. Die Kuppelung 
wird geschlossen, indem man die Scheibe C so dreht, dass 
sich der Kegel B in den Hohlkegel der Nabe 4 und da- 
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durch auch der Ringwulst an D sich in die Ringnuth an 
A fest hineindrückt. Um die Kuppelung während des Be- 
triebes lösen und schliessen zu können, ist der bei A dreh- 
bare Hebel ( mit der bei i drehbaren Rolle A und dein 
endlosen Riemenbande L, der befestigten Scheibe M, sowie 
dem bei n befestigten Bremsband O angeordnet. Bei p 


Be he me, 
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Fig. 51 
Doppeltlächenreibungskuppelung von Danielowskv. 


ist die Handhabe @ befestigt. Ist nun das rechts ge- 
legene Wellenende IV das in der Pfeilrichtung sich be- 
wegende treibende, links das anzukuppelnde und hält man 
die Handhabe Q nach oben, so verbindet das Riemenband L 
die Scheibe M mit C und D und bewegt diese Theile in 
gleicher Richtung wie W. Der mit Reclitsgewinde versehene 


Fig. 52. 
Doppelflächenreibungskuppelung von Danielowaky. 


Kegel 3 und der Ring D werden gegen .I gepresst, so 
dass das getriebene Ende allmählich mitgenommen wird, 
bis die Kuppelung sich vollständig vollzogen hat. Das 
Lösen der Welle geschieht, indem man die Handhabe Q 
nach unten zielt, in leicht zu verfolgender Weise. 

Eine Stützvorrichtung hat A. Frederking in Leipzig 
angegeben (D. R. P. Nr. 45481), welche bezweckt, bei aus- 
gekuppelten, auf laufenden Wellen befindlichen Riemen- 
scheiben den Druck des Riemens aufzunehmen. Die Vor- 
richtung besteht aus einem oder mehreren Stützbacken, 
die von einem Drehpunkte aus, von innen oder von 
aussen an den Scheibenrand, der Richtung des Riemen- 
zuges entgegen, angedrückt werden können und somit den 
Riemenzug aufheben. 
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Mix und Genest’s Ne euerungen in der Telephonie. 
Mit Abbildungen. 


Dem immer weiter sich verbreitenden Verlangen nach 
thunlichst bequemen Telephonapparaten von guter Leistung, 
geschmackvoller Ausstattung und mässigem Preise zu ge- 
nügen, hat sich auch die Actiengesellschaft Mix und Genest 
in Berlin bei den von ihr in neuerer Zeit auf den Markt 
gebrachten Telephonapparaten angelegen sein lassen; von 
diesen Neuerungen mögen in Nachstehendem einige be- 
sprochen werden. 

1) Aeltere Telephone mit Stabmagnet in Hartgummi- 
hülse werden bekanntlich jetzt nur noch wenig angewendet, 
da sie beim Gebrauche eine sehr unbequeme und leicht 


Fig. 2. 


Fig. 1. 
Dosentelephon von Mix und Genest. 


ermüdende Haltung der Hand und des Armes bedingen; 
noch mehr thun dies die grösseren Telephone in Metall- 
gehäuse, und deshalb werden diese für den Privatgebrauch 
kaum noch angewendet. In letzter Zeit hat sich daher 
die Benutzung der sogen. Löffeltelephone (vgl. 1889 273 
*363) sehr verallgemeinert. In 
Fig. 1 und 2 sind nun in ‘Js der 
natürlichen Grösse zwei Dosen- 
telephone der Actiengesellschaft Mix 
und Genest abgebildet, welche in 


vielen Fällen vortheilhaft die 
Löffeltelephone zu ersetzen ver- 
mögen. Diese beiden Telephone 


bestehen aus einer Messingkapsel 
mit aufgeschraubtem Mundstück 
von Hartgummi; der Magnet ist 
ein halbkreisförmiger mehrtheiliger 
Lamellenmagnet und trägt auf 
seinen Polen zwei Polschuhe von 
länglicher Form, welche von den 
Drahtrollen umgeben sind. Die 
Einstellung des Telephons, d. h. 
die Regulirung des Abstandes zwi- 
schen der Sprechplatte und den 
Magnetpolen, ist in derselben 
Weise, wie bei den Léffeltelephonen 
zu bewirken, bei welchen ja das Muttergewinde durch 
einen in dein Gewinde der Kapsel beweglich angebrachten 
Gewindeausschnitt in jeder Lage festgehalten werden kann. 
Mit Rücksicht hierauf und auf die genaue Formgebung 
der übrigen Bestandtheile können diese Telephone also als 
Präcisionsinstrumente strengster Anforderung gelten. Diese 
beiden Telephone unterscheiden sich von einander dadurch, 


lig. 3. 


Mikrotelephon von Mix 
und Genest. 
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dass der Magnet des grösseren Telephons aus drei Lamellen, 
der des kleineren aus zwei Lamellen besteht, und dass die 
Sprechplatte des kleinen Telephons nur einen Durchmesser 
von 50 mm besitzt, das Mundstück 
und die Sprechplatte des grösseren 
Dosentelephons dagegen den betref- 
fenden Theilen des oben erwähnten 
Loffeltelephons (mit 78 mm Durch- 
messer der Sprechplatte) gleichen. 


betrieb vorzüglich geeignet, während 
das grössere auch für Fernbetrieb 
vollständig ausreicht. 

2) Auch das Mikrotelephon (vgl. 
1559 273 * 364) wird von der Actien- 
gesellschaft Mix und Genest jetzt in 


Fig. 4. einer einfacheren und billigeren Form 
Gehäuse zum Mikro- hergestellt, welche in Fig. 3 abgebildet 
telephon. 


ist. Das neue Mikrotelephon besteht 
aus dem patentirten Mikrophon Mix vud Genest und einem 


Das kleinere Telephon ist für Haus- | 


Röhrenreiniger für Heizröhren. 
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Platten aus Nussbaumholz gebildet wird; -aus letzterem 
Material bestehen auch die Mundstücke des Telephons und 
des Mikrophons. Das Telephon ist ein Dosentelephon mit 
sternförmigem Magnet; die Nord-Pole desselben laufen in 
einem runden Fisenkerne in der Mitte zusammen, welcher 
die Drahtrolle trägt, während die Süd-Pole nach dem 


‚ äusseren Umfange gehen und dort mit einem Ringe ver- 


bunden sind, welcher das Auflager für die Sprechplatte 
bildet. Auch dieses Telephon ist trotz seiner Leichtigkeit 
von ausgezeichneter Wirkung. 

3) Das die Zubehörstücke zu diesem Mikrotelephon ent- 
haltende Kästchen oder Gehäuse ist in Fig. 4 abgebildet. 
Es enthält: einen Wecker, eine Umschaltevorrichtung, eine 
Inductionsrolle, einen Druckknopf und nöthigenfalls einen 
Plattenblitzableiter von gewöhnlicher Form. 

Dieses Apparatkästchen wird — entsprechend der von 
der Actiengesellschaft Mix und Genest seit einer Reihe von 
Jahren angenommenen Gruppirung der Apparate in solche 
für den Haus-, für den Stadt- und für den Fernbetrieb — 
in drei entsprechenden Formen hergestellt, und der ganze 
Apparat bildet ein Zwischenglied zwischen 
den Wand- und Tischapparaten, indem 
das Kästchen sowohl an einer dem Schreib- 
tische o. dgl. benachbarten Wand, als 
auch an dem Schreibtische selbst an- 
gebracht werden kann und so dem 
betreffenden Besitzer alle Bequemlich- 
keiten bietet, welche ein Tischapparat 
zu bieten vermag. 

4) Die Tischtelephonapparate (vgl. 
1589 273 * 366) der Actiengesellschaft 
Mix und Genest in Kastenform, welche 
bisher nur für Batteriebetrieb hergestellt 
wurden, sind in neuerer Zeit auch für 
Inductorweckbetrieb eingerichtet worden; 
bei diesen Apparaten befindet sich nach 
Fig. 5 und 6 die Kurbel für den Inductor 
an einer Längsseite des Kastens, wäh- 
rend die eine Stirnseite desselben die 
Weckerglocken trägt. Bei Inductoren- 
weckern wurden bisher gewöhnlich zwei 
Glockenschalen von gleicher Grösse neben 
einander gestellt; hier sind dagegen 
wegen der besseren Anpassung an den 
Kasten zwei Glocken von verschiedenem 
Durchmesser (6 und 8 cm) in einander 
gesetzt worden, und der Klippel bewegt 
sich zwischen ihnen; man hört daher hier 
ein sehr angenehmes Klingeln zweier 
Glocken von verschiedenem Tone. Der 
Sprechapparat dieses Telephons besteht 
aus dem Mikrotelephon der Firma mit 
Löffeltelephon und mit einem Hebel am 
Handgriff, durch dessen Niederdrücken 
der Umschalter bethätigt wird. 


Fig. 6. 
Tischtelephon von Mix und Genest. 


durch einen Metallbügel damit verbundenen Dosentelephon, 
während der Handgriff aus zwei an dem Bügel befestigten 


Röhrenreiniger für Heizröhren. 
Mit Abbildungen. 


Es ist bekannt, wie sehr die Ueberleitung der Wärme 
des Brennmaterials durch die Wandungen der Kessel er- 
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schwert wird, wenn sich auf denselben Ablagerungen von | theile u. s. w. abschaben. Erst beim Zurückziehen des 


Russ, Kesselstein u. dgl. angesammelt haben. Eine stetige 
Reinhaltung der Kesselwände ist daher ein Haupterforder- 
niss für einen sparsamen Betrieb der Dampfkessel. Eine 
der schwierigeren Verrichtungen bei der Reinigungsarbeit 
bildet die Reinigung der Heizröhren, welche zur Zeit fast 
ausschliesslich durch federnde Röhrenreiniger bewirkt wird, 
die vor den lange Zeit hindurch gebrauchten Stahlbürsten 
manche Vorzüge haben und insbesondere besser die fest 
haftenden Verunreinigungen lösen. 

Ein Werkzeug, das namentlich in den schwer zugäng- 
lichen Röhrenkesseln gute Dienste leistet, ist der von Paul 
Lechler in Stuttgart eingeführte federnde Röhrenreiniger. 
vr besteht im Wesentlichen aus einer Führungsstange mit 
Führungsscheiben (Fig. 1 und 2), welche durch den Ver- 
schlusskopf und durch eine Ansatzmutter mit Gasgewinde 


Fig. 2. 
Röhrenreiniger von Lechler. 


zum Einschrauben einer Stange oder eines Gasrohres versehen 
ist. Zwischen Verschlusskopf und Ansatzmutter liegen, in 
die Fülhrungsscheiben eingelassen und nach aussen durch 
Federn verspannt, vier Stäbe mit über einander greifenden 
Reinigungsscheiben, die sich an die Rohrwandungen an- 
pressen und alle denselben anhaftenden Beläge, wie Russ, 
Kesselstein u. s. w. gründlich entfernen. Sämmtliche Theile 
sind aus Gusstahl angefertigt und daher von grosser Dauer. 
Die Federn, wovon jedem Werkzeug ein Ersatz beigegeben 
wird, lassen sich leicht und mit geringen Kosten ersetzen. 
Je nachdem die Röhrenreiniger zur Entfernung von Russ 
oder von Kesselstein dienen, werden schwächere oder 
stärkere Federn verwendet. 

Mit grossem Vortheil werden nach Glaser’s Annalen 
vom 1. April 1892 die Rohrreiniger der Firma Franz 
Pretzel und Co. in Berlin verwendet und unter dem Namen 
„Deutscher Röhrenreiniger“ in den Handel gebracht. 

Nach Fig. 3 bis 5 sind bei diesem Röhrenreiniger an 
dem einen Ende einer Stange zwei zweischenkelige Blatt- 
federn angebracht, welche mittels zweier Spreizfedern so 
vebalten werden, dass im freien Zustande des Reinigers 
die beiden vorderen Schenkel derselben zusammengedrückt 
werden. Die Enden der Blattfedern sind mit segmentartig 
ausgekehlten Schneiden versehen, welche vermöge der 
beiden Spreizfedern eine federnde und klobenartige Wirkung 
besitzen. 

In Folge dieses selbsthätigen Klobenschlusses der vor- 
deren Blattfederschenkel ist ein leichtes Einbringen des 
Apparates in das zu reinigende Rohr ermöglicht, dann 
aber wird durch denselben bewirkt, dass beim weiteren 
Vordringen in dem Rohre die hinteren Schenkel zusammen- 
gedrückt, die vorderen dagegen aus einander gespreizt 
werden, wodurch sie sich gegen die Rohrwandungen an- 
pressen. 

Beim Einbringen des Apparates in die Röhren und 
beim Vorwärtsschieben kommen demnach nur die vorderen 
Schneidekehlen zur Wirkung und es ist leicht einzusehen, 
dass dieselben nur die zunächst liegenden Russ- und Aschen- 
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Apparates erfolgt die Hauptwirkung desselben, indem durch 
den Druck auf die vorderen Blattfederenden, verstirkt 
durch die Spreizfedern, die hinteren Schneidekehlen aus 
einander gespreizt werden una alle den Rohrwandungen 
anhaftenden Körper abschaben und gleichzeitig nach aussen 
mitnehmen. 

Die leichte, federnde Wirkung der in ihrer Mitte be- 
festigten Blattfedern ist zugleich auch für die Schonung 
der Siederöhren von grosser Bedeutung; deun in Folge 
der Nachgiebigkeit der Schenkel werden dieselben durch: 
besonders harte Inkrusta- 
tionen nicht aufgehalten, =: 
ein Festklemmen der WW: 
Schneiden, welches der 
Operation hinderlich sein 
könnte, ist vollständig 
ausgeschlossen, da die 
Federn einfach über sol- 
che Stellen hinweggleiten. 
Diese harten Krusten 
werden dann eben erst 
durch mehrfaches Hin- 
und Herfahren des Appa- 
rates allmählich entfernt 
und die Reinigung der 
Rohre erfolgt somit voll- 
ständig und gründlich, 
ohne dass eine Beschädi- 
gung der Rohrwandungen 
zu befürchten wäre. 

Wird der Apparat Fig. 3. 
vollständig durch das zu 
reinigende Rohr hin- 
durchgestossen, was sich 
ja sehr empfiehlt, so ist allerdings beim Zurückziehen in- 
sofern eine Nachhilfe erforderlich, als die hinteren Schenkel 
der Blattfedern soweit zusammengedrückt werden müssen, 
dass dieselben wieder in das Rohr hinein gebracht werden 
können. Um aber auch diesen Umstand umgehen zu 
können, fertigt die Firma Franz Pretzel und Co. auch 
einen noch etwas vervollständigten Rohrreiniger an, wie 
er in Fig. 5 dargestellt ist. An demselben ist einfach 
noch eine Glocke angebracht, welche so über die Spreiz- 
federn geschraubt werden kann, dass dieselben nur immer 
ein dem jeweilig zu reinigenden Rohre entsprechendes 
Auseinanderspreizen der Blattfedern gestatten. 

Das in zwanzig verschiedenen Grössen und aus Stahl 
hergestellte Werkzeug entspricht einem thatsächlichen Be- 
dürfniss in durchaus befriedigender Weise und erspart in 
Folge seiner Dauerhaftigkeit und Haltbarkeit die bisher 
so unangenehm empfundenen Ausgaben für die fortwährend 
neu zu beschaffenden Bürsten, Wischer u. s. w. 


Fig. 4. 


Fig. 5. 


Rohrenreiniger zum Reinigen 
er Siederöhren. 


Vorrichtung zum Aufhalten abgerissener 
Wagen bei geneigter maschineller Förderung. 
Mit Abbildung. 


Verkehren bei einer doppeltwirkenden geneigten Förde- 
rung mit auf die ganze Bahnlänge gelegten Doppelgeleise 


206 


die leeren Wagen stets auf dem einen, die vollen auf dem 
anderen Geleise, und geschieht die Förderung unter An- 
wendung einer Treibscheibe, so ist die folgende, der Oester- 
reichischen Zeitschrift für Berg- und Hültenwesen entnom- 
mene einfache Einrichtung zum Aufhalten abgerissener 
Wagen anwendbar. In Entfernungen von 30 bis 50 m 
wird, wie die Abbildung erkennen lässt, unter den Schienen 
nach der Breite des Doppelgeleises eine wagerechte Welle r 
drehbar gelagert. Innerhalb des Geleises, auf welchem 
sich die Wagen stets nach aufwärts bewegen, werden auf 
die Welle zwei starke zweiarmige Hebel % A lose auf- 
gezogen. Die längeren Arme dieser Hebel bilden die 
Fangarme, die kürzeren tragen Gegengewichte, durch welche 
erstere in aufgerichteter Stellung erhalten werden. Die 
Gegengewichte stützen sich vorn gegen eine feste Wider- 
lage W und machen dadurch ein Niederkippen der Fang- 
arme nach rückwärts unmöglich. Die aufwärts fahrenden 
Wagen drücken die Fangarme nieder; diese werden durch 


Vorrichtung zum Aufhalten abgerissener Wagen. 


die Gegengewichte gleich wieder aufgerichtet. Bei einem 
vorkommenden Seilbruche werden die auf dem Auffahrt- 
geleise niederlaufenden Wagen durch die Fangarme auf- 
gehalten. 

Zwischen dem anderen Geleise, auf welchem die Wagen 
abwärts fahren, werden ganz gleiche Fanghebel A, h, auf 
die genannte Welle festgekeilt, und zwar so, dass sie für 
gewöhnlich zwischen dem Geleise niedergekippt liegen. Zur 
Erhaltung der Fanghebel in dieser Lage dient eine ein- 
fache Sperrvorrichtung, welche ausserhalb des Geleises für 
die aufwärts fahrenden Wagen angebracht ist und im 
Falle eines Seilbruches durch die auf diesem Geleise nieder- 
stürzenden Wagen gelöst wird, wonach die festgekeilten 
Fanghebel vermöge der Wirkung der Gegengewichte auf- 
vorichtet und die auf dem Niederfahrtgeleise herablaufenden 
Wagen aufgehalten werden. 

Die Sperrvorrichtung besteht aus einer senkrecht ge- 
lagerten, drehbaren Welle r, auf welcher unten ein Sperr- 
daumen s aufgekeilt ist; dieser erhält die Fanghebelwelle 
mittels einer auf derselben angebrachten Klinke Ä in jener 
Lage, bei welcher die festgekeilten Fanghebel niedergekippt 


sind. Beim Verdrehen der Sperrwelle v wird die Klinke 


von dem Daumen losgelassen, die Welle w durch die Gegen- 
vewichte verdreht und die Fangarme werden aufgerichtet. 
Die Sperrwelle wird durch einen auf derselben angebrachten 
Stosshebel ao bethätigt. Der einseitig gelenkige Fortsatz 
desselben wird beim Anstossen der aufwärts fahrenden 
Wagen in dem Gelenke allein verdreht, beim Anstossen der 
niederfahrenden Wagen wird hingegen der ganze Hebel 
sammt der Sperrwelle verdreht, wodurch die Fanghebel 
zur Wirkung gelangen. Die sämmtlichen Sperrwellen sind 
unter einander durch Drabtzüge verbunden, so dass vor- 
kommenden Falles alle Fanghebel gleichzeitig aufgerichtet 
werden. Das Auslösen der Sperrwellen kann auch vom 
Stande des Anschlägers erfolgen: 


Lüftungsanlagen im Anschlusse an die gebräuchlichen Heizungssysteme. 
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Derartige Sicherheitsvorkehrungen zum Aufhalten der 
abgerissenen Wagen sind ausgeführt bei einer Halden- 
förderung mit Seil olıne Ende des Steinkohlenbergwerkes 
Gerhard bei Saarbrücken und bei einigen Kettenförde- 
rungen auf belgischen Steinkohlengruben. Fr. 


Lüftungsanlagen im Anschlusse an die ge- 
bräuchlichen Heizungssysteme und eine Kri- 
tische Beleuchtung dieser letzteren. 


(Eine Artikelfolge von F. H. Haase, gepr. Civilingenieur, Patent- 
anwalt in Berlin.) 


(Fortsetzung des Berichtes 8. 182 d. Bd.) 


Zur näheren Erläuterung mögen einige Oentralheizungs- 
öfen hinsichtlich der Zweckmitssigkeit ihrer Construction 
und ihres Einbaus in ihre bezügl. Heizkammern eingehen- 
der besprochen werden. 

Da, wie oben erwähnt, die Constructionsart zweck- 
mässigster Centralheizungsöfen fortgesetzt Gegenstand ein- 
gehender Erwägungen ist, so werden neue Constructions- 
systeme, welchen eine gewisse Beliebtheit in ausgeführten 
Anlagen zu Theil wird, in der Regel bald von mehreren 
Centralheizungsingenieuren zum Vorbild für eigene Con- 
structionsausführungen gewählt und demzufolge in be- 
stimmten Gegenden oft allgemein gebräuchlich. 

So wird beispiels- 
weise die in den Fig. 37, i 
38 und 40 (vgl. unter N 9 M 4 
IX. S. 114 d. Bd.) er- IA — u 
sichtliche Constructions- | = eA} 
art der Centralheizungs- 
öfen von den meisten Cen- 
tralheizungsingenieuren 
Berlins, mit unwesent- 
lichen Abweichungen in 
einzelnen Details, ange- 
wendet, während man in 
anderen Gegenden Cen- 
tralheizungsöfen vorzieht, 
welche, anstatt; mehrerer 
unter einander liegender 
Rauchzüge, höher ge- j 
streckte, in einer einzigen | 
Höhenlage liegende vor- 4 j; 
zieht, und wieder andere | (j 

Heizungsingenieure A & 
kastenförmige Oefen ınit 
eingemauerten Abthei- 
lungen (Zungen), zur Ver- 
anlassung mehrfacher 
Umbiegung der Feuer- 
und Rauchgase, wählen. 

Eines Centralheizungs- 
ofens, bei welchem nur 
ein einziger weiter Ofenraum unmittelbar unbeengt über 
der Feuerung liegt und der wegen seiner sich frei vor 
den Flammen ausdehnenden gewaltigen Wärmestrahlungs- 


Fig. 41. 


Fig. 42. 
Kastenofen. 


1 Kine Temperaturhöhe, welche eine Dissociation der Feuer- 
gase bewirken könnte, ist: bei gewöhnlicher Feuerung nicht 
zu befürchten. 
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fliche weder eine hohe Verbrennungstemperatur zulässt, 
noch genügende Ausnutzung der erzeugten Wärme durch 
Leitung ermöglicht, sei hier nur nebenbei zur Warnung, 
als einer Verirrung, gedacht, weil ein Ofen solchen Systems 
— namentlich wenn er in weite Heizkammern (mit grossem 
Luftraum) eingebaut wird — anstatt die Luft rasch und 
gleichmässig anzuheizen, nur die Wandung der Heiz- 
kammer allmählich in gewaltigem Maasse erhitzt und 
weil er zudem einen ganz bedeutenden Theil des Brenn- 
material-Heizwerthes nutzlos in den Rauchkamin ent- 
weichen lässt. 

Auch die kastenförmigen, mit Einmauerungen ver- 
sehenen Centralheizungsöfen sind nicht immer ökonomische 
Brennmaterialverzehrer, obwohl sie immer einen viel bes- 
seren Wärmeeffect ergeben als die Oefen, welche in der 
soeben erwähnten Weise eingerichtet sind. 

Einen dem System der Kastenöfen angehörigen Ofen 
veranschaulichen die Fig. 41 und 42. Derselbe hat im 
Aeusseren die Form eines cylindrischen, etwas weiten 
Siiulenofens und besitzt einen für sich allein überdeckten 
Füllschacht a b, an dessen unterem Ende das Brennmaterial 
nach Maassgabe seiner Verbrennung über einem wage- 
rechten Rost X, in mässiger Schichtendicke in einen zweiten, 
durch eine senkrechte Mauerzunge in zwei Theile getheilten 
engen Schachtraum cc, hineinrutscht, der als Verbrennungs- 
raum dient. 

Die Flammen sind zwar in diesem engen Verbren- 
nungsschacht gegen Abkühlung geschützt, indem die nächste 
Wärme ausstrahlende Ofenfläche ziemlich hoch über ihm 
liegt und durch eine grosse Luftschichte von ihm getrennt 
ist, aber es ist hier nicht genügend freie Weite für voll- 
ständige Entwickelung der Flammen vorhanden. Deshalb 
strömen die Feuergase mit grosser Geschwindigkeit in den 
über dem Verbrennungsschacht liegenden grossen Luft- 
raum ein, und es müsste demgemäss Gelegenheit geboten 
sein, dass sich in diesem die eigentliche Verbrennung voll- 
zehe; in der That wird dieselbe aber hier durch eine 
sehr grosse ausstrahlungsfähige Abkühlungsfläche be- 
deutend beeinträchtigt. 

An der Anordnung der abwärts zum Fuchs f hin 
führenden Züge d, ist an und für sich nichts auszusetzen. 

Derselbe Ofen würde sich mit geringer Aenderung 
seiner Mauerung wesentlich verbessern lassen. Zu diesem 
Zwecke würde zunächst der Füllschacht niedriger (oder, 
wenn man will, der Ofen selbst im Ganzen höher) aus- 
zuführen sein; sodann würde die Rückwand des Verbren- 
nungsschachtes über den Füllschacht hinaus zu erhöhen 
und mit einem den letzteren (bezieh. dessen Gewölbe) mit 
überspannenden, der Ofendecke ziemlich nahe zu legenden 
Gewölbe zu überdecken und in diesem eine der freien 
Öfenrostfläche gleiche oder etwas kleiner zu bemessende 
Oeffnung für die Weiterstrémung der Verbrennungsgase 
vorzusehen sein. 

Zwischen diesem Gewölbe und der Gewölbedecke des 
Füllschachtes würde sich dann die Verbrennung ungehindert 
vollzieben können. 

Zur weiteren Verbesserung würde es empfehlenswerth 
sein, die Gewölbedecke des Füllschachtes mit engen Durch- 
brechungen zu versehen, durch welche die Destillations- 
gase des aufgeschütteten Brennmaterials unmittelbar in 
den Verbrennungsraum einströmen würden. Auch würde 
die Möglichkeit zu bieten sein, frische Luft durch zahl- 


reiche kleine Oeffnungen in den Verbrennungsraum ein- 
zulassen, zu welchem Zweck der obere Ofentheil etwa mit 
einem wagerecht verlaufenden rohrähnlichen Wulst zu ver- 
sehen wäre, der eine regulirbare Oeffnung in dem Schür- 
raum und zahlreiche kleine Oeffnungen nach dem Innenraum 
des Ofens (dem Verbrennungsraume zu) haben müsste. 

Wenn man dazu noch die Ofendecke doppelwandig 
machen und den Hohlraum derselben mit Luft oder einem 
ınateriellen schlechten Wärmeleiter anfiillen würde, um 
ihre Wärmedurchlässigkeit zu vermindern, so würde der 
Ofen nicht nur in ökonomischer Beziehung als vorzüglich 
zu bezeichnen, sondern auch zur Erwärmung der den 
Räumen der Centralheizungsanlage zuzuleitenden Frisch- 
luft ziemlich geeignet sein, wenn diese am Fusse des Ofens 
durch mehrere ringsum gleichmässig vertheilte Mauer- oder 
Fussbodenöffnungen der Ofenheizfliche zuströmen und, wie 
in Fig. 41 angedeutet, durch die Decke der Heizkammer 
abströmen würde. 

Theoretisch wäre hiernach auch die gezeichnete Um- 
mauerung des Ofens nicht gerade unzweckmässig, zumal 
sie in der angedeuteten hohlwandigen Ausführung wenig 
Wärme durchlässt; in der That aber besitzt die Ein- 
mauerung des Ofens den nicht unerheblichen Mangel, dass 
sie des letzteren sorgfültige Reinigung von Staub nicht an 
allen Stellen zulässt und aus diesem Grunde kann die 
Ausführung der Heizkammer als empfehlenswerth nicht 
bezeichnet werden. 

Bei den zumeist in Gebrauch befindlichen Central- 
heizungsöfen sind die Eisenkörper derselben mit zahlreichen 
senkrecht stehenden Rippen versehen, deren Flächen man 
als Ofenheizfläche in Anrechnung zu bringen pflegt, was 
jedoch nicht vollständig gerechtfertigt ist, weil die Flächen 
der Rippen bei gewöhnlicher Breite derselben (zwischen 
40 und 50 mm) nach Deny’s Untersuchungen etwa um 
25 Proc. weniger Wärme abgeben als die unmittelbaren 
Ofenflichen und weil sie ausserdem auch vermöge ihrer 
bedeutenden Wirmeausstrahlung auf die Heizkammer- 
mauern, deren Wärmetransmittirung nach aussen an allen 
denjenigen Stellen begünstigen, an welchen diese Mauern 
nicht nach aussen isolirt sind. 

Ausserdem bieten die Rippen, wenn sie eng neben 
einander stehen, auch noch den Nachtheil, dass sie die 
Reinigung des Ofens zu einer sehr zeitraubenden Arbeit 
machen und damit zur Veranlassung werden, dass die- 
selbe ungenügend oder gar nicht vollzogen wird. 

Deshalb ziehen es einige anerkannt tüchtige Heizungs- 
Ingenieure vor, Rippen an Centralheizungséfen vollständig 
zu vermeiden und die Erzielung einer grossen Heizfliiche 
in kleinem Raum durch andere Mittel anzustreben. So 
hat beispielsweise Hauser für seine Centralheizungsifen 
Wellblech angewendet und zwar, um es der Oxydation 
zu entziehen, in verzinktem Zustand. Dieses Material 
vertheuert allerdings die Centralheizungsifen wegen der 
nicht unbedeutenden Montirungsarbeit, die es erfordert, 
ganz erheblich, aber es gestattet eine leichte Reinigung der 
Oefen und bietet die Annehmlichkeit einer verhältnissmässig 
grossen vollständig gleichmässigen Heizfläche. 

Den besten der bisher bekannt gewordenen Con- 
structionen von Centralheizungsöfen und Heizkammern sind 
diejenigen von H. Kori in Friedenau bei Berlin beizu- 
zählen, da dieselben den meisten der weiter oben an- 
gegebenen Constructionsbedingungen gut entsprechen und 
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da an den Oefen selbst ausserdem wie bei dem Hauser- 
schen Ofen die Anwendung von Rippen vermieden ist. 

Kori findet es nothwendig, in der Construction der 
Centralheizungsöfen einen wesentlichen Unterschied ein- 
treten zu lassen, je nachdem dieselben der Erwärmung und 
Lüftung bewohnter Räume oder industriellen und gewerb- 
lichen Zwecken dienen. 

In der That muss man zugeben, dass es völlig gleich- 
gültig ist, ob die, eine Malzdarre oder die Darrhorden von 
Cichorienfabriken oder andere gewerbliche Darr- und 
Trockenvorrichtungen durchziehenden heissen Luftströme 
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Fig. 44. 


Kori’s kleiner Centralheizungsofen. 


einen gleichen Grad der Reinheit besitzen, wie er für die 
Lüftungsluft bewohnter Räume nothwendig ist, oder ob 
sie etwas Beimischungen enthalten, die der Gesundheit der 
Raumbewohner nicht ganz zuträglich sind, sofern Personen 
sich nur vorübergehend oder gar nicht in den bezüglichen 
Darr- und Trockenräumen aufhalten. Auch lässt sich bei 
den nur für gewerbliche Zwecke bestimmten Central- 
heizungsöfen eine zeitweise sehr starke Inanspruchnahme — 


Lüftungsanlagen im Anschlusse an die gebräuchlichen Heizungssysteme. 
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nicht vermeiden. Es sind deshalb für solche Oefen ganz 
andere Constructionsbedingungen einzuhalten als für Oefen, 
welche Lüftungszwecken dienen. Ihre Betrachtung gehört 
streng genommen auch nicht hierher; doch mag es immer- 
hin zweckmässig sein, über den Unterschied zwischen ihrer 
Construction und der Construction der zu Lüftungszwecken 
zu verwendenden Oefen einige erläuternde Andeutungen 
hier einzufügen. 

Die für Lüftungszwecke bestimmten Centralheizungs- 
öfen baut Kori je nach ihrer Grösse in etwas verschiedener 
Anordnung und Detailausführung der Haupttheile, indem 
er für die kleineren Ausführungen einen säulenförmigen 
Feuerungsofen von halbkreisförmigem Querschnitt wählt, 
während er für die grösseren Ausführungen Feuerungsöfen 
von prismatischer Kastenform vorzieht und dabei dem 
Rost und der Schüröffnung, der Länge der Oefen ent- 
sprechend, verschiedene Lagen gibt. Die Ausführung der 
kleineren Oefen veranschaulichen die Fig. 43 und 44, die 
der grösseren Oefen kann man aus den Fig. 45 und 46, 
welche Grundrisse solcher Oefen darstellen, unter Beach- 
tung der beiden vorhergehenden Figuren entnehmen, da das 
Hauptcharakteristicum der Construction aller zu Lüftungs- 
zwecken bestimmten Kori’schen Centralheizungsöfen das 
gleiche ist. 

Im Wesentlichen bestehen dieselben je aus einem in 
seiner ganzen Höhe vollständig mit Chamottemauerung 
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Fig. 45. Fig. 46. 
Kori’s grösserer Centralheizungsofen. 


ausgekleideten sehr geräumigen Feuerofen F von mög- 
lichst grosser Höhe und einem System von flach gedrückten, 
um den Feuerofen herum gruppirten Röhren // (Fig. 43 
und 44), welche, die Heizkammer in der Höhenrichtung 
durchziebend, deren Luftraum zwischen ihren Breitseiten 
in schmale Luftstreifen theilen und, am oberen Ende des 
Feuerofens die Heizgase aufnehmend, die Rauchgase in 
dessen Sockel R einführen, der als Rauchkiste und Russ- 
sammler ausgebildet und an den Fuchs des Rauchkamins 
angeschlossen ist. 

Die Frischluft strömt unterhalb des Bodens der Heiz- 
kammer (durch einen Kanal, in Fig. 44 punktirt) einem 
im Fussboden derselben vorgesehenen Vertheilungskanal X 
(Fig.43 und 44) zu und wird durch gleichmässig vertheilte 
schmale Blechabdeckungen dieses letzteren genöthigt, un- 
mittelbar in die Zwischenräume zwischen den flach ge- 
drückten Heizröhren // zu strömen und diese, genau 
entgegen der in ihnen erfolgenden Heizgasströmung, zu 
bestreichen. Oberhalb des Ofens wird sodann die erwärmte 
Luft in der Regel durch einzelne wagerecht liegende 


in Folge deren dieselben an einzelnen Stellen mehr oder | Bleche (in Fig. 43 nicht angedeutet) zusammengedrängt, 


weniger rasch durchbrennen, so dass Reparaturen durch 
Auswechselung einzelner Theile nothwendig werden — 


um eine innige Mischung ihrer einzelnen Schichten und 
dadurch eine vollständige Temperaturausgleichung der 
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Lüftungsanlagen im Anschlusse an die gebräuchlichen Heizungssysteme. 
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letzteren zu bewirken, bevor sie den Vertheilungskanälen 
zuströmt. 

Bei den kleineren Ausführungen der Centralheizungs- 
öfen sind die Heizröhren H, der Form der Feueröfen ent- 
sprechend, radial zu deren Achse gerichtet, während sie bei 
den grösseren Centralheizungsöfen (vgl. Fig. 45 und 46) 
parallel neben einander gereiht sind. 

Um die stärkste Hitze des Ofens, zwecks möglichster 
Vervollkommnung der Gegenstromheizung, möglichst weit 
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Fig. 47. 


Kori’s Centralheizungsofen 


oben zusammen zu halten, haben die Heizröhren oben eine 
bedeutend grössere Ausladung und demzufolge auch eine 
grössere Heizfläche als unten. 

Ueber die Einrichtung des Feuerofens ist zu bemerken, 
dass die in der ganzen Höhenausdehnung desselben vor- 
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Fig. 49. 
Kori’s Centralheizungsofen für industrielle Zwecke. 


gesehene Ausmauerung eine vorzeitige Abküblung der 
Feuergase verhindert und dass ein weiter und hoher Raum 
deren vollständige Entwickelung im ersten Stadium er- 
möglicht. Zum Zweck der Reinigung der Heizrohre tritt 
ein Arbeiter nach Herausnahme des Rostes in den Ofen- 
schacht selbst ein und stösst mittels einer Bürste den Russ 
in die Rauchkiste 2, von wo derselbe von der Feuerungs- 


stelle aus durch eine Thiir entfernt werden kann. 
Dinglers polyt Journal Bd. 284, Heft 9. 1892/II. 
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Die Reinigung der äusseren Flächen des Central- 
heizungsofens und der Heizkammer selbst kann nach Be- 
treten der letzteren durch eine Thüröffnung U (Fig. 44) 
leicht sorgfältig bewirkt werden. 

Die Fig. 47 bis 49 veranschaulichen die Construction 
der für gewerbliche und industrielle Anlagen bestimmten 
Kori’schen Centralheizungsöfen in Liingenschnitten und im 
Grundriss. 

Um möglichst geringe Raumhöhe zu benöthigen, sind 
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hier die Feuerziige wagerecht, zum Theil unter einander 
liegend angeordnet und bestehen in einzelnen flach ge- 
drückten (in der Höhenrichtung breiteren) Röhren, welche 
sich nöthigenfalls leicht auswechseln lassen. 

Auch hier ist das Princip der Gegenstromheizung ge- 

wahrt. Die Heizgase durchströmen 
zunächst die oberen mit Chamotte- 
massen ausgefütterten Röhren E und 
‘sodann nach einander die unteren 
Röhrenlagen G und J, um endlich in 
das Rauchrohr R (Fig. 47) einzu- 
| strömen. Die Frischluft dagegen 
b? - steigt in gerader Richtung von einem 
quer unter dem Centralheizungs- 
körper liegenden Kanal FK aus 
zwischen den breiteren Flächen der 
Heizrohrlagen in die Höhe und un- 
mittelbar oberhalb der obersten Rohr- 
lage den Vertheilungskanälen V W 
(Fig. 48) zu. 

Für die Entwickelung der Flam- 
me „steht in dem Vorfeuerungsofen 
ein weiter Raum D zur Verfügung, in welchen, behufs 
vollständiger Verbrennung, erforderlichenfalls bei Q un- 
mittelbar Luft eingelassen werden kann. 
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Centralheizkörper als Central-Luftheizungsöfen. 


Um die den Feueröfen zugeschriebenen Misstände zu 
umgehen und wohl auch um die Annehmlichkeiten der 


Centralluftheizung mit den Annehmlichkeiten eines anderen 
27 
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Centralheizungssystems zu verbinden, hat man mehrfach 
auch zur Vorwärmung der den zu lüftenden Räumen von 
Centralstellen aus zuzuführenden Frischluft Centralheiz- 
körper von der im Eingang des vorliegenden Abschnittes 
besprochenen Art angewendet. 

Man findet solche Einrichtungen insbesondere bei 
Warmwasserheizungsanlagen in Anwendung. 

In der Regel werden hierbei Rippenrohre oder auch 
glatte Röhren, in mehreren Lagen wagerecht über ein- 
ander und neben einander liegend, durch Krümmer zu 
einer einzigen Robrschlange oder auch zu mehreren neben 
einander liegenden Rohrschlangen verbunden, an eine 
(mehrere Rohrschlangen an eine gemeinschaftliche) Zu- 
leitung und Weiterleitung angeschlossen und mit einem 
eisernen Gerüst verankert. 

Es ist nicht in Abrede zu stellen, dass derartige Ein- 
richtungen mancherlei Vortheile bieten, indem sie eine 
Verminderung der Feuerstellen auf eine einzige Kessel- 
feuerung (oder doch auf verhältnissmässig wenige Kessel- 
feuerungen) und damit eine Verminderung der Bedienung 
ermöglichen, ferner die Möglichkeit der Einführung brenz- 
lich riechender Luft aus Ursache zu heisser Heizflächen 


Fortschritte in der Thonindustrie. 
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hat 7 bis 8 m Stärke und erstreckt sich auf eine Entfer- 
nung von 450 m. Man vermuthet, dass dasselbe sich noch 
1200 m weiter erstrecken dürfte. Das Lager ist fast gänz- 
lich frei von fremden Bestandtheilen, wie Hornblende und 
Tremolit. Die Fasern sind lang, seidenweich und haben 
prächtigen Perlmutterglanz; sie finden sich in Adern von 
30 bis 120 cm Mächtigkeit in der Mitte des Ganges; man 
konnte Büschel bis zu 1 m Länge herausziehen. 

Ausser dem schönen faserigen Asbest finden sich an 
den Wänden der Gänge grosse Massen von Rock-Kork, 
eine Asbestart, die sich ohne Schwierigkeit schneiden lässt 
und weich wie der gewöhnliche Kork ist, und gewöhnlicher, 
kleinfaseriger Asbest (wie er für Isolirung von Dampf- 
röhren u. s. w. verwendet wird). 

Im Anschlusse an frühere Berichte über Briesener 
Thon (vgl. 1890 277 85) gibt H. Hecht in der Thonindustrie- 
Zeitung, 1891 S. 462, 503 und 523, eine eingehende Be- 
schreibung der verschiedenen, in der Nähe von Briesen 
gewonnenen Thone. Die Resultate der chemischen Analysen 
der aus dem Ferdinandschachte und dem Antonschachte 
bei Briesen stammenden Thone sind in folgender Tabelle 
zusammengestellt: 


Ferdinandschacht 


l. 4. 


FI-Thon, | MIII-Thon, 


Kieselsäure. 44,87 45,01 46,65 43,48 
Titansäure . — Spuren | Spuren — 
Thonerde 39,76 39,71 86,92 39,43 
Eisenoxyd . 1,14 0,81 1,36 1,61 
Calciumoxyd . 0,76 0,12 0,41 0,22 
Magnesiumoxyd . Spuren | Spuren 0,75 Spuren 
Kali 4 64. a 0,67 0,99 0,50 0,34 
Schwefelsäure . Spuren — 0,12 — 
Glühverlust 12,95 13,30 13,60 15,26 
| 100,15 | 9994 | 100,31 | 100,34 
Die rationelle Analyse: 
Thonsubstanz . 99,07 99,20 99,61 99,53 
Quarz . ; 0,32 0,41 0.39 0,09 
Feldspath 0,61 0,39 Š 0,38 
| 100,00 | 100,00 | 100,00 | 100,00 


der Centralluftheizungsöfen oder von Rauch aus der Feuer- 
stelle in die zu lüftenden Räume ausschliessen und endlich, 
bei Verwendung von Warmwasserheizkérpern, eine sehr 
gleichmässige Vorwärmung der Lüftungsluft gewähren. 
Indessen sind solche Einrichtungen auch mit mancherlei 
Misständen behaftet, unter welchen besonders die im Ver- 
hältniss zu ihrem Nutzeffect hohen Anlagekosten zu er- 
wähnen sind; ausserdem sind die Rohrschlangen in der 
Regel nicht hinreichend zugängig, um sie leicht von 
Staubablagerung reinigen zu können, weshalb es nicht 
selten vorkommt, dass der Staub so lange darauf liegen 
bleibt, bis er, vermöge seiner Anhäufung, bei ausser- 
gewöhnlichem Luftzug oder zufälliger Erschütterung von 
selbst herunter fällt. 


Fortschritte in der Thonindustrie. 
(Schluss dea Berichtes S. 186 d. Bd.) 
Rohmaterialien. 

Ein Asbestlager von bedeutender Mächtigkeit ist bei 
Oor Grande in Californien entdeckt worden. Die Ader 


FI-Thon, F-Schiefer, 
hinteres vorderes | Ausgehen- Hangendes 
Lager Lager des 


Antonschacht 


5. 6. T. | 8. 9. 
AI-Thon, | A.Schiefer, | PD-Thon, | WII-Thon, | Quarzsand, 
hinteres | Hangendes | Vorderes | Ausgehen- | Vorlage- 
Lager Lager des rung 


45,61 | 46,18 | 4746 | 45,57 | 96,88 || (44,88) 
— 0,16 Spuren puren — = 
39,31 | 36,24 | 87,58 | 39,02 2,04 || (39,98) 
1,13 1,28 0,98 1,61 0,18 | (0,99) 
0,37 0,60 0,33 0,54 —— (0,21) 
Spuren | 0,12 0,17 0,26 0,31 (0,08) 
0,66 0,83 0,90 0,54 0,30 | (0,52) 
Spuren | Spuren | Spuren 0,11 Spuren — 
13,25 | 1468 | 13,07 | 12,85 0,61 || (13,03) 
| 100,33 | 100,03 | 100,49 | 100,50 | 100,32 || (99,64) 
99,67 | 93,72 | 99,36 | 98,91 4,26 
— 2,82 0,05 — 95,68 — 
0,33 3,46 0,59 1,09 0,06 — 
| 100,00 | 100,00 | 100,00 | 100,00 | 100,00 | — 


Die Feuerfestigkeit der untersuchten Materialien ist 
derjenigen der Kegel 33 bis 35 gleichzusetzen. 

3,5 km nordwestlich von Briesen, nahe dem Orte 
Johnsdorf, wird in der Charlotten- und Annagrube ein zu 
derselben Ablagerung wie in Briesen gehöriger Thon bezieh. 
Thonschiefer neben Braunkohle gefunden. Der J-Schiefer 
ist von dunkelgrauer Farbe, hart, polirbar, auf dem Bruche 
sammetartig und sehr feinkörnig, der mausgraue J-Thon 
enthält hier und da feine kalkhaltige Aederchen. 


Die rationelle Analyse ergab: 


Nr. 11 Nr. 12 
J-Schiefer J-Thon 
(Johnsdorf) (Johnsdorf) 
Thonsubstanz . . . 99,42 99,15 
Quarz ..... 0,34 0.83 
Feldspath . . . . 0,24 0,02 


Nr. 11 enthält 1,12 Proc. FeO}, und schmilzt an- 
nähernd bei Kegel 35, Nr. 12 enthält 0,93 Proc. Fe,O;, 
ist schwerer schmelzbar als Kegel 35 der Seger’schen Scala. 

Der Schmelzpunkt des Thones 13 liegt höher als 
Kegel 35, der des Thones 14 zwischen 33 und 34. 
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Die Feuerfestigkeit der Thone 15 und 16 entspricht 
derjenigen von Kegel 33. 

Zur Herstellung hoch feuerfester Chamottewaaren er- 
scheinen die eben beschriebenen Thone in hohem Maasse 
geeignet. Ihr Schmelzpunkt liegt theilweise höher als der 
vom Zettlitzer Kaolin; die Neigung zum Verziehen beim 
Trocknen und Brennen ist sehr gering. 

Die aus FI-Thon und F-Schiefer angefertigten Stein- 
gutmassen von der Formel: 


50 Thonsubstanz 
45 Quarz 
5 Feldspath 


brannten bei Kegel 10 rein weiss und trugen die Glasur 
0,25 K,O 
0,25 NaO 
0,25 Ca 
0,25 BaO 


bei Silberschmelzhitze aufgebrannt, haarrissefrei. 

Gleichfalls zwischen mächtigen Sandsteinbänken der 
Kreideformation eingelagert liegen die Thone von Korbel- 
Lhotta etwa 4 km südlich von Briesen. Diese Thonablage- 
rung ist bisher in einer Mächtigkeit von 5 m und 1,25 km 
im Streichen aufgeschlossen. Die Thonlager von Gross- 
Oppatowitz und von Pamietitz gehören derselben For- 
mation an. 

Die grauen Korbel-Lhotta-Thone RI und RII sind sehr 
hart und treten in dichten Massen auf, von muscheliger 
Structur. Die Thone von Oppatowitz und Pamietitz fühlen 
sich etwas sandiger an, enthalten jedoch Körner von merk- 
licher Grösse nicht. 

Die chemische Untersuchung hatte folgendes Ergebniss: 


Korbel-Lhotta 


0,1 AlgO3 + 2,6 SiO, 0,4 B03, 


13. 15. 30: 
OH-Thon | PG-Thon 
RI-Thon | RII-Thon || yon Gross- von 


Oppatowitz | Pamietitz 


Kieselsäure 


Titansäure = 
Thonerde . 33,25 
Eisenoxyd . 0,72 
Calciumoxyd . . 0,21 
Magnesiumoxyd . 0,72 
alla. =. ee % 0,21 0,50 1,86 
Glühverlust 13,62 13,79 12,44 

| 100,37 | 100,60 || 100,39 | 100,06 

Die rationelle Analyse: 

Thonsubstanz . . 99,58 99,33 92,82 87,38 
Quarz . . . 0,29 — 0,68 11,88 
Feldspath . 0,18 0,67 6,50 0,74 


| 100,00 | 100,00 || 100,00 | 100,00 
Die Analyse eines Mergels aus Heiligenstadt-Eichsfeld 
(Grube des Herrn C. Lins) ergab nach Dr. Fr. Kayssner 
folgendes Resultat: 


CaO . . . . 54,97 Proc. 
AljO, . . . . 0,62 , 
Fe,03 0,08 
SOQ,.... . 024 , 
SiO und Sand. 0,55 , 


Der Gehalt an kohlensaurem Kalk berechnet sich zu 
97,8 Proc. (Sprechsaal, 1890 8. 389.) 

Das reinweisse und staubfreie Marmormehl von Heinzel 
und Schwab’s Mahlwerke in Lieban, Schlesien, enthält nach 
Dr. Bischof 99,4 Proc. CaCO,. (Sprechsaal, 1890 8. 389.) 

C. Thiel gibt im Sprechsaal, 1891 8. 103, die Analyse 
des Thones einer mächtigen Lagerstätte zwischen Eilenburg 
und Thorgau, Provinz Sachsen. Der bei 100° C. getrocknete 
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Thon enthält 53,4 Proc. SiO), 2,86 Proc. Fe,O,, 32,5 Proc. 
AlO,, 0,7 Proc. CaO und 10,22 Proc. chemisch gebundenes 
Wasser. . 

Ueber den Eisenberg-Hettenleidelheimer Thon berichtet 
P. Gaudin in der Thonindustrie-Zeitung, Jahrg. 14 8. 562. 
Dieser hoch feuerfeste Thon, der auch unter dem ge- 
bräuchlicheren Namen „Grünstädter Thon“ bekannt ist, 
zeigt eine für seine Verwendung für Glashäfen besonders 
wichtige Eigenschaft, nämlich die, seine höchste Schwin- 
dung schon bei 980° C. zu erreichen. 

Der Eisenberger Stückquarz besteht nach einer Analyse 
von Prof. Khien aus 


Si0 99,444 
F ens 0,446 
AlyOg 0,040 
CaO 0,040 
MgO Spuren 
SO, 0,028 


Die Kaschka-Mehrener Thone von J. G. Venus-Meissen 
aus zwei neuen Schächten gehören zu den hoch feuerfesten. 
Nach einer Analyse von Fresenius enthält der Thon aus 
dem „Glückaufschacht* 50,1 Proc. Si0,, 33,1 Proc. Al,O,, 
1,2 Proc. Eisenoxyd und der aus der „Fundgrube“ 73,7 Proc. 
Si0,, 17,7 Proc. Thonerde, 0,64 Proc. Eisenoxyd. 

Nach Seger besteht der Steingutthon von den Römer- 
schächten bei Löthhain nach dem Schlämmen aus: 


SiO, 79,6 
AlyO3 13,5 
CaO — 
MgO . 0,32 
KO... .... 0,48 
H,O und org. Substanz 5,40 
Die rationelle Analyse ergab: 
Thonsubstanz 85,40 
Feldspath . 1,76 
- Quarz 62,84 


Das Material eignet sich wegen seines geringen Eisen- 
gehaltes und hohen Quarzgehaltes trotz seiner geringen 
Plasticität sehr gut zur Steingutfabrikation. Auf dem 
aus diesem Thon bei Kegel 3 gebrannten Scherben hält 


die Barytglasur 
05 Bad } O1 ALOs 05 Bos 
obne abzuspringen. Verf. gibt noch eine Berechnung der 
Massenverhältnissezur Herstellung feldspathreicherer Massen. 
(Thonindustrie-Zeitung, Bd. 15 S. 359.) 

Rühle’scher rother Meissner Thon. Die Analyse des 
bei 120°C. getrockneten Materials, von Director Dr. Heinecke 
mitgetheilt, führte zu folgendem Resultate: 


Rationelle Analyse: 
72,39 Proc. Thonsubstanz 


17,48 „ Quarz 
_1013 , l Feldspath 
100,00 Proc. 


Chemische Analyse: 
55,80 Proc. Kieselsäure 


0,10 ,  Titansäure 
19,71 ,  Thonerde 
10,27 , Kisenoxyd 

0,48 , #£=Kalkerde 

2,17 ,  Bittererde 

6,81 , Alkalien 

440 „ Glühverlust 
99,74 Proc. 


Bei niederer Temperatur (Gold- bis Silberschmelzhitze) 
brennt sich der Thon mit schön rother Farbe, bei höherer 
Temperatur (Kegel 10) frittet er zu einer blasigen, schwarzen 
Masse. 


212 


Fortschritte in der Thonindustrie. 


Heft 9. 


Der Kachelthon von Mühlenbeck enthält nach H. Seger 
35,7 bezieh. 38,2 Proc. kohlensauren Kalk, 41 bis 42 Proc. 
SiO, und 9 bis 10 Proc. Al,O,. Er enthält demnach noch mehr 
kohlensauren Kalk als der vorzügliche Mühlenbecker Thon 
und zeigt auch ein noch geringeres Schwinden als letzterer. 

Ueber die Zusammensetzung von Thonen aus Oberbriz 
in Böhmen berichtet A. Heinecke in der Thonindustrie- 
Zeitung, Jahrg. 15 8.1. Die als plastischer Thon bezeich- 
nete Marke ist dunkelgrau, im Bruche muschelig. Die 
Farbe des Schieferthons ist etwas heller, der Bruch schiefer- 
artig. Die chemische Analyse ergab: 


: . Plastischer Thon Schieferthon 
SO 2 2202020202507 47,5 
Al,O3 30,2 36,4 
Fe,03 0,47 1,52 
CaO . Spuren . . . . — 
MgO .. 0,59 «<< fe Se 
Alkalien . 1,89 1,21 
Glühverlust . 16,4 13,65 

100,15 100,18 

SiO, ungebunden . 13,23 4,52 
Die rationelle Analyse ergab: 

Thonsubstanz 81,3 . 94,3 

Quarz . . 2 2.2. 132 We. Ad 

Feldspath . . ... 55 .... LMI 


Die Feuerfestigkeit des plastischen Thons liegt zwischen 
den Kegeln 32 und 33, die des Schieferthons zwischen 
34 und 35, 

Der Oberjahnaer Steingutihon und sein Verhalten beim 
Schlämmen von Dr. H. Hecht. Dieser Thon zeigt bei der 
Schlämmanalyse Eigenthümlichkeiten, die sich zunächst in 
der auffallenden Uebereinstimmung der Zusammensetzung 
des Schlämmthons und des Rohmaterials ergeben: 


Rohthon (54 Den Röhthon) 
Thonsubstanz . 30,5 Proc. 37,5 Proc. 
Quarz. . ... . 666 , 59,6 „ 
Feldspath . . . . 28 „ 29, t 


Der Rückstand (46 Proc.) enthält demnach noch 22 bis 
24 Proc. fester, schiefriger Thonsubstanz und brennt bei 
hohem Steingutfeuer (Kegel 10 nach Seger) rein weiss. 

Der abgeschlämmte Thon ist trotz seines hohen Quarz- 
gehaltes (fast 60 Proc.) hinreichend bildsam, um auf der 
Drehscheibe verarbeitet werden zu können. Im Schöne’schen 
Apparat wurde derselbe weiter zerlegt; er enthält 80 Proc. 
Bestandtheile bis zu 0,01 mm Korngrösse, die gemeiniglich 
als „Thonsubstanz“ bezeichnet werden. Im vorliegenden 
Falle enthält dieselbe noch immer ganz bedeutende Mengen 
Quarz und besteht aus 

45,5 Proc. Thonsubstanz (im chem. Sinne, d.h. 
AlyO3, 2SiO,, 2H,0) 
521 , Quarz 
2,4 „ Feldspath 
100,0 Proc. 

Trotz ihrer Bildsamkeit besteht die Thonsubstanz in 
diesem Falle zu 50 Proc. aus Quarz. (Vgl. die Arbeit 
-von Vogt diese Referate weiter unten.) 

Diesem Thone aus den Rühle’schen Gruben Kölln-Meissen 
stellt Hecht ein anderes Material gegenüber, das durch den 
von der Natur eingeschlämmten Sand und Feldspath die 
Eigenschaften eines bildsamen Thones ganz eingebüsst hat. 

Die Zusammensetzung der beiden bis zu 0,01 mm 


Korngrösse abgeschlämmten Massen ist folgende: 
Rihle’scher Thon nr Thonschluff 
45,50 Proc. Thonsubstianz 59,02 Proc. Thonsubstanz 


52.08 , Quarz 20.37 4 Quarz 
242 , Feldspath 20.61, Feldspath 
100,00 Proc. 100,00 Proc. 


Fast übereinstimmend ist das Ergebniss der mechani- 
schen Analyse: 


Rithle’scher Thon Thonschluff 

80,50 Proc. 81,20 Proc. bis zu 0,01 mm Korngrésse 
510 , 2,60 „ von 0,01 bis 0,02 „ S 
5,80 , 200 , » 0,02 , 0,038 , M 
410 , 560 , » 0,03 „ 0,04 , a 
1.90 , 3,60 , » 0,04 „ 0,05 „ 5 
2600 , 520 , » 0,05 , 020 , 3 
040 , über 0,20 , & 

100.00 Proc. 100,60 Proc. 


Beide Materialien enthalten 80 Proc. feinsten Korns 
und das des Thonschluffs enthält noch mehr eigentliche 
Thonsubstanz (Al,0,, 2Si0,, 2H,0). Trotzdem liess sich 
dieses Material im Gegensatze zum Riihle’schen Thon kaum 
bearbeiten. 

Die Schwindung beider Thone ergibt sich aus folgender 
Tabelle: 


Rühle’scher 


Schlämmthon Tponschluff 
Vom lederharten bis zum luft- 
trockenen Zustande . 6,42 Proc. 1,24 Proc. 
Bis Silberschmelzhitze 708 , 130 , 
Bis Goldschmelzhitze . . 7.60 , 2,42 4 
Bis zum Schmelzpunkt von 
Kegel 5 nach Seger . 840 , 14,00 , 
Bis zum Schmelzpunkt von 
Kegel 8 nach Seger . . . 6,83 , 16,00 , 
Bis zum Schmelzpunkt von 
Kegel 13 bis 14 nach Seger 6,83 „ 16,00 „ 


Der Schluff ist bei dem Schmelzpunkte Kegel 8 schon 
gesintert, der Schlämmthon porös. 
Die mit dem sSeger’schen Apparate! ausgeführten 


Porositätsbestimmungen ergaben folgende Resultate: 


Riihle‘scher Thon 
(geschlämmt wie oben) Sen a 


Porenraum in 2 I 
Volum-Procenten Volum-Procenten 


Bei Silberschmelz- 


hitze . . . . 28,00 29,41 30,50 45,91 45,34 45,64 
Bei Goldschmelz- 
hitze . . . 29,06 30,34 29,18 45,29 45,72 45,22 
Bei dem Schmelz- 
punktvon Kegel5 27,27 25,13 26,58 17,20 15,92 17,53 
Bei dem Schmelz- 
punkt von Kegel8 28,53 27,88 27,00 0,71 1,77 — 
Bei dem Schmelz- 
punkt v. Kegel 13 
bis 14 . 28,46 28,74 27,84 völliggesintert, theils 


blasig aufgetrieben. 


Im Rühle’schen Thone ist der Porenraum 29 Vol.-Proc., 
im Schluff 46 Vol.-Proc. Die Grösse des Porenraumes 
nimmt also in diesem Falle mit dem Wachsen der Bild- 
samkeit ab, wie diese mit der Schwindung wächst. (T’kon- 
industrie-Zeitung, Jahrg. 15 S. 33.) 

Ueber die Dichtigkeit der reinen Kaoline und feuerfesten 
Thone und ihre Beziehung zur Plasticität von Dr. H. Hecht.” 
Verf. bespricht in der Einleitung die zerstörenden Ein- 
flüsse, welchen feuerfeste Materialien bei hohen Tempe- 
raturen ausgesetzt sind. Je weniger dicht ein Stein, je 
höher die Temperatur, desto mehr Alkalisalze kann der- 
selbe aufnehmen, die ihrerseits wieder aus der Flugasche, 
aus Glashäfen, aus verdampfendem Kochsalz u. s. w. stammen 
können. 

Die Anwesenheit freier Kieselsäure erleichtert bedeutend 
das Aufschliessen der Thonsubstanz durch Alkalien und 
die Zerstörung feuerfester Steine bei Anwesenheit von Quarz 
wird noch dadurch erleichtert, dass dieser einen anderen 
Ausdehnungscoefficienten besitzt, als die thonigen Körper. 


! Thonindustrie-Zeitung, Jahrg. 5 Nr. 1 bis 3. 
2 Thonindustrie-Zeitung, Jahrg. 15 S. 293 und 316. 
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Den Einfluss der Aschensalze auf Chamotte lässt folgender 
Versuch deutlich erkennen: 

In einem mit Fichtenholz befeuerten Ofen wurde ein 
mittelmässig feuerfester Stein (Schmelzpunkt: Kegel 33) 
so aufgestellt, dass derselbe direct mit dem Feuer in Be- 
rührung kam. Der Stein enthielt 32 Proc. Quarz in 
gröberen Körnern. Nach zehn Bründen zu 24 Stunden 
(mit einer Maximaltemperatur Kegel 5 etwa 1250° C.) war 
der Stein mit einer dünnen Glasurhaut überzogen, die 
4,34 Proc. Alkalien enthielt, während die Durchschnitts- 
analyse des ursprünglichen Materials 0,96 Proc. K,O(Na,0) 
ergeben hatte. 


Oberste 1 ınm starke 
Schicht des Steines 


09,43 Proc. 


Kern des Steines 


73,88 Proc. SiO, 


23,95 , 22,25 , AlgQs 
120 , 110 , F203 
1,08 „ 0,98 , CaO 
0,18 , 031 , MgO 
4,34 „ 0.96 , Alkalhien (über- 
wiegend K,O) 
Spuren — S03 


100,18 Proc. 99,48 Proc. 


Dem Eindringen der Alkalien wurde durch die lockere 
Beschaffenheit der Bruchflächen noch wesentlich Vorschub 
geleistet, ebenso durch die Anwesenheit freier Kieselsäure. 
Anders verhält sich die Thonsubstanz im Feuer, sie schwindet 
und verdichtet sich gleichzeitig. Zum Studium dieser Er- 
scheinungen hat Verf. eine Anzahl von Materialien ge- 
sammelt, die chemisch fast nur aus reiner Thonsubstanz 
bestehen, aber in Bezug auf Festigkeit, Bildsamkeit u. s. w. 
sich wesentlich anders verhalten. Folgende Tabelle gibt 
die chemischen 


Analysen wieder: 


sehen und verhält sich ähnlich wie der Mühlheimer Thon; er 
ist sehr plastisch und dicht. 

5) Thon L. Der unter dieser Marke von einer Privatfabrık 
zur Untersuchung eingesandte Thon ist auf dem Bruche fettig 
glänzend und von dunkelmausgrauer Farbe. Er ist plastischer 
als der Zettlitzer Kaolin. 

6) Griinstiidter Kaolin von der Firma Schiffer und Kircher. 
Dieser geschlämmte, besonders gut ausgelesene Kaolin ist seit 
mehreren Jahren für die Anfertigung der Seger’schen Schmelz- 
kegel an der Versuchsanstalt bei der königl. Porzellan-Manu- 
factur in Anwendung. Er ist von weisser Farbe und etwas 
bildsamer als der Zettlitzer Kaolın. 

7) Geschlämmter Kaolın V.B. Dieser Kaolin ist von weisser 
Farbe und wenig plastisch. Er enthält bemerkenswerth wenig 
Eisenoxyd und Flussmittel und ist ausserordentlich feuerfest. 

8) Thon von Vallendar. Derselbe ist von graugelblichem 
Aussehen, dicht und ausserordentlich plastisch. Die in ihm 
enthaltenen Quarzkörner knirschen nicht beim Zerreiben des 
Thones im Achatmörser. Er fühlt sich fettig an zwischen den 
Fingern und ist sehr bindend. 

9) Briesener Thon AI. Dieser Thon von der Firma Gessner, 
Pohl und Co. in Briesen (Mähren) ist von ausserordentlicher 
Gleichartigkeit und wird im Antonschachte in mächtigen Schollen 
gebrochen; er ist hellgrau, auf dem Bruche dunkler, dicht und 
sehr feinkörnig. In Wasser erweicht er in Pulverform leicht; 
er bildet einen ziemlich plastischen Brei. 

10) Lettowitzer Thon. Derselbe ist dem vorigen mehr ver- 
wandt und entstanımt dem gleichen Bezirke. Er ist etwas 
dunkler gefürbt und plastischer als der Thon aus dem Anton- 
schachte. 

11) Briesener Thon FI. Dieser Thon stammt aus dem 
Ferdinandschachte und gehört zu demselben Thonvorkommen 
wie Nr. 9. Er erweicht schwer im Wasser, ist sehr dicht und 
von bedeutender Plasticität. Er ist ein wenig heller gefärbt 
als Thon AI und kommt in gleich grossen ausserordentlich 
gleichmiissigen derben Schollen vor. 

12) Thonschiefer FSchI. Dieser schwarzblaue Thonschiefer 
bildet das Hängende des Ferdinandschachtes in Briesen. Er 
zerfällt, in derben Stücken mit hinreichend Wasser versetzt, 
bis in die kleinsten Theilchen zu einem fetten Brei von grosser 
Plasticitat. 


2 | 3 | 445 | 6 x | 9 | 10 | 1 14 | 

e |a z 4 ies ae ee ee eee | £ 
S8] é (32/8 | 2 Geld] =e |e | 2 | gs |a] | oF 
EE u Mme | 2. E |fss8| Ea = = = aie a z | 53 
oz = ni3 2o w |stes| E2 = E 3 E ek | oo Os 
as | 8 | $3 | TH | & 383 2" | =: z = 5 | $85] 54 | ad 
ees | ee ie | 4 (ees) 35] È | a | è | § |588] 8? | ee 
5% | = | %2] 2 S ds & &3 g 2 = P Z a 

a) Rationelle Analyse. 
94,25 | 97,89 | 98,31 | 96,33 | 96.89 | 98,18 | 98,64 | 93,59 | 99,67] 99,68 | 99,07 | 99,53 | 99.43 | 94,25 | Thonsubstanz. 
V,98| 1,87] 1,05| 324| 0,8% En 1.00] 566 |\ 993 togo] 032] 009 g7) 126] Quarz. 
4,77| 0,24| 0.641 0.43] 2.23] 0565| O36] 0,51 “2 P=) OBL] ossi —” 4,49 || Feldspath. 
100,00 {100,00 |100,00 [100,00 |100,00 [100,00 |100,00 ,100,00 |100,00 |100,00 100,00 [100.00 |100,00 |100,00 | 
b) Chemische Analyse. 

48,26 | 47,47 | 46,87] — — | 47,35] 45,98 | 49,63] 45,61] 45,11 | 44,87 | 43,48 | 32,75 | 47,47 || Kieselsäure. 
— | Spur | — — -- 0.17] — — | Spur | Spur | — — — — | Titansäure. 
37,64 | 36,09 | 3800} — — 137,761 41,03 | 36,28! 39,31 | 39,68 | 89,76 | 39,43 | 27,64 | 38,79 || Thonerde. 
0,46] 2,75| 0,89] — a 0.87| O21] 1,24] 118] 1,35| 1.14] 161| 0,26] 0.44 || Eisenoxyd. 
0,06] 0,20} Spur | — m 0,36] 0,30] 1,57] 0,37] 0,07] 0,76] 0,22| 0,64| 0,07 | Calciumoxyd. 
Spur | 0,67} 0,351 — — — — 1,17) — Spur | 0,20); — 0,43] 0,21 Magnesiumoxyd. 
150] 1,02} 1,22] — — 1,29] 0,46] 0,49! 0,661 0.66] 0,67] 034! 0,70} 1,141 Alkalien(Kalı vorherrschend). 
12,02| 11,76] 12,70 | 12,03 | 11.64 | 12.18 | 12.42] 949] 13,25] 13.24] 12.95 | 15.26 | 38,03 > |Glühverlust. 
100,00 | 99,96 |100,03 | ae | = | 99,98 |100,40 | 99,87 |100,33 1100,11 |100,35 |100,34 |100,45 |100,04 


1) Der China Clay D (geschlämmt). Derselbe sieht kaolin- 
artig weiss aus; er ist frei von fühlbaren unverwitterten Be- 
standtheilen. Mit Wasser angemacht, bildet er einen sehr un- 
plastischen kurzen Brei. 

2) Der Mühlheinner Thon ist von dunkler, schieferartiver 
Farbe. Er ist frei von fühlbaren, unverwitterten Körnern. Ge- 
pulvert hat er eine graubraune Farbe; der Bruch ist muschelig 
und dicht. Mit Wasser bildet er einen sehr fetten bildsamen 
Brei. (Vgl. Bischoff, Die feuerfesten Thone, S. 54.) 

3) Der Zettlitzer Kaolin (geschliimmt) ist von weissgelb- 
lichem Ausseben, frei von fühlbaren Sandkörnern, sehr kurz 
und wenig plastisch. (Vgl. Bischoff, Die feuerfesten Thone, 
S. 48 und ff.) 

4) Der gelbe rheinische ‘Thon ist von grauschwarzem Aus- 


13) Rakonitzer Thonschiefer. Derselbe ist von blauschwarzer 
Farbe, dunkler als das vorige Material. In Wasser erweicht 
derselbe nicht ohne mechanische Hilfsmittel; er ist etwas weniger 
plastisch als der vorhergehende Thon. 

14) China Clay A (geschlämmt). Derselbe ist von weisser 
Farbe und sehr kurz; in Wasser erweicht er zu einem wenig 
plastischen Brei. 


Zur Bestimmung der Schwindung der Thone wurden 
dieselben durch ein 900-Maschensieb geschlagen und die 
knetbaren Materialien zu Steinchen von 6:3: 1,5 cm Grösse 
geformt. 

Die aus den Brennversuchen berechnete mittlere Dich- 
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tigkeit und Schwindung ergibt sich aus folgender Zu- 
sammenstellung: 


Schwindung 
Nr. | 3 


Nr. 3 Nr. 4 
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Dichtigkeit 
Nr. 5 | Nr. 6 | Nr. 7 | Nr. 8 


5,3 

32,2 0,7 

31,9 1,3 8,7 
32,6 0,8 9,2 
26,4 0,6 8,7 


Die Temperaturen wurden bei Silberschmelzhitze, bei 
den Kegeln 2 bis 3, 7 bis 8, ferner 12 und 18 gemessen. 
Die Schwindung wurde mittels eines mit Nonius versehenen 
Millimeterstabes bestimmt und in Procenten ausgedrückt. 
Unter Dichtigkeit ist hier das von 100 Volumeinheiten der 
Steine aufgenommene Volum Wasser (in der gleichen Ein- 


heit ausgedrückt) zu verstehen. Dieselbe wurde bestimmt 
durch Kochen der gewogenen Proben unter Alkohol und 
nachher unter destillirtem Wasser, so lange, bis der Geruch 
nach Alkohol verschwunden war; die unter Wasser er- 
kalteten Steinchen wurden nach oberflächlicher Abtrock- 
nung gewogen und das Volumen derselben in einem im 
Original beschriebenen Apparate bestimmt. 

Beim Trocknen an der Luft verzogen sich der Mühl- 
heimer und der gelbe rheinische Thon sehr stark; etwas 
verzogen sich der Zettlitzer Kaolin und der Vallendarer 
Thon; die übrigen Thone blieben gut erhalten in der Form, 
besonders die beiden China Clays, der Briesener Thon, der 
Rakowitzer Thon und der Kaolin VB. (Nr. 7). 

Der Zettlitzer Kaolin und der Vallendarer Thon zeigen 
bei dem Schmelzpunkte von Kegel 2 bis 3 eine geringe 
Abnahme der Schwindung. Sie sind gegen ihre Lange bei 
Silberschmelzhitze um 5 bezieh. 2 Proc. gewachsen, eine 
Erscheinung, die bei allen sechs Messungen beobachtet 
wurde und deren Ursache unaufgeklärt ist. 

Verf. berechnet schliesslich noch die Dichtigkeit der 
bei 150° C. getrockneten Steinchen, die sich direct nicht 
bestimmen liess. 

Interessant ist das Verhalten einiger Thone, z. B. des 
Vallendarer Thones; derselbe schmilzt erst bei Kegel 33, 
ist aber bei Kegel 2 bis 3 schon zu einer porzellanartigen 
Masse gesintert. 

Bedeutung können die Bestimmungen des Dichter- 
werdens der Steine erlangen bei der Erzeugung feuerfester 
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Materialien, denn — wie oben angedeutet wurde — ist 
ein Stein chemischen Einflüssen gegenüber um so un- 
empfindlicher, je früher er dicht wird. 

Nachdem @. Vogt festgestellt hatte, dass die in China 
verwendeten Mineralien in beträchtlicher Menge Glimmer 
enthalten ê, versuchte er ein dem chinesischen gleichkommendes 
Porzellan herzustellen. Die in der kaiserl. Manufactur 
King-te-Asching übliche Porzellanmasse besteht aus: 


Kaolin . . 23,4 Proc. 
Glimmer . . 234 , 
Natron feldspath . 250 , 
Quarz .. . 282 , 


Die neue Porzellanmasse zu Sèvres, ein bei niedriger 
Temperatur garbrennendes, echtes Hartporzellan (Porcel- 
laine nouvelle), besteht aus: 


Kaolin . 35,6 Proc. 
Natron- und Kalifeldspath . ; 38,0 , 
Quarz . Ad. 


Eine Mischung aus 20 Th. Kaolin, 45 Th. Glimmer 
und 40 Th. Quarz gab ein steingutartiges Geschirr. 

Befriedigende Resultate wurden dagegen erhalten aus 
25 Th. reinem Kaolin, 25 Th. Glimmer, 25 Th. Orthoklas 
und 20 Th. Quarz. 

Kine Masse mit 17 Proc. Glimmer aus: 


Kaolin mit 20 Proc. Glimmer . 35 Th. 

Felsart von Montebros mit 23 Proc. 
Glimmer ........ ŠT, 

Orthoklas . . ..... . . 20 


ergab ein schönes, völlig weisses und transparentes Por- 
zellan, welches bei 1450° C. gar wurde. (Bull. de la Soc. 
Chim.) 

Ueber das Verhalten verschiedener Mineralien beim 
Schlämmen berichtet @. Vogt (Comptes rendus, 1890 8. 1199). 
Die Mineralien, Quarz von Limousin, Norweger Feldspath, 
Kaliglimmer, wurden fein zerrieben und jedes für sich in 
schwach ammoniakalischem Wasser vertheilt. Nach 24 Stun- 
den war von allen Mineralien noch so viel im Wasser 
suspendirt, dass die Schlämmproben vollständig opak er- 
schienen. Selbst nach 9 Tagen hatte sich keines der Mine- 
ralien vollständig abgesetzt. 1 1 Wasser enthielt nach 
dieser Zeit noch 0,4 g Feldspath, 0,15 g Glimmer und 
0,1 g Quarz in Suspension. Durch Zusatz von verdünnter 
Säure konnten die Mineralien gefällt werden. Sie ballen 
sich alsdann flockig zusammen und lassen sich von der 
Flüssigkeit trennen. 

Ein sehr reiner Kaolin in derselben Weise behandelt, 
ergab ein Schlimmwasser, welches nach 9 Tagen in 1 1 
0,56 g Thonsubstanz enthielt. Man ersieht aus diesen 
Versuchen (was übrigens schon bekannt ist), dass durch 
Schlämmen die Thonsubstanz nicht von beigemengten 
Mineraltheilchen getrennt werden kann. 

Der Alkaligehalt geschlämmter Kaoline im durch 
Schwefelsäure löslichen Theile ist auf beigemengten Glimmer 
zurückzuführen, während das Alkali, welches in dem un- 
löslichen Theil noch zurückbleibt, jedenfalls aus dem mit- 
geschlämmten Feldspath stammt. Für erstere Annahme 
spricht auch das Aussehen der Schlämmflüssigkeiten. 

Häufig wird im Wasser aufgeschlämmte Thonsubstanz 
durch Zusatz von Kalk, Eisen- oder Thonerdesalzen gefällt. 
A. R. Leeds glaubt aus seinen Versuchen schliessen zu 
dürfen, dass im reinen Kaolin ein Theil des Hydratwassers 
durch Digestion mit Kalkwasser durch Calciumoxyd er- 


3 Vgl. 1890 277 Al. 


Heft 9. 


setzt werden kann. Harte Wässer werden gewöhnlich 
schnell klar; weiche Wässer dagegen bleiben lange trüb. 
Sind dieselben gleichzeitig gefärbt, so setzt man am besten 
Thonerdesalze zu; das durch Umsetzung gebildete Thon- 
erdehydrat reisst Torfsubstanzen nieder. Eisensalze da- 
gegen sind nicht zu verwenden, da sie zur Bildung noch 
dunklerer Farben Veranlassung geben. (Journ. Amer. 
Chem. Soc.) 

A. Gowalewski in Brünn schätzt den Gehalt von Thon, 
Lehm, Letten an Thonsubstanz in folgender Weise: 5 g Thon 
werden in einem Messcylinder von 200 cc mit 100 cc 
Wasser übergossen, worauf man 1 bis 2 Tropfen einer 
0,2procentigen Methylviolettlösung zusetzt. Man füllt mit 
Wasser bis zur Marke 200, schüttelt kräftig durch und 
lässt 10 bis 12 Stunden stehen. 

Nach dieser Zeit wird der Beobachter drei Schichten 
bemerken: 

Die unterste fast farblose Schicht, meist blassgrau 
gefärbt, ist Grobsand; darüber lagert sich eine mausgraue 
Schicht von Feinsand. Der Rest, intensiv blaugrün ge- 
färbt, ist die Thonmasse. Je mehr von dieser Schicht, 
desto werthvoller ist der Thon. 

Durch vergleichende Prüfung mehrerer Thonsorten 
neben einander wird man bald abschätzen können, welche 
von ihnen die beste ist. 

Bestimmung der Trockensubstanz in breiartigen Masse- 
materialien von H. Stein (Sprechsaal, 1891 S. 281). Be- 
schreibung einer bequemen Methode, das Herzog’sche Ver- 
fahren der Trockensubstanzbestimmung auszuführen. Eine 
mit Wasser gefüllte Probeflasche von 200 cc (v g) wird 
mit Schrot in einer anderen Flasche austarirt und letztere 
als Gewicht aufbewahrt. Fiillt man die Probeflasche mit 
Thonbrei (6) an, so hat man zum Gewichte der Schrot- 
flasche noch so viel zuzulegen, als die Differenz der Ge- 
wichte von 200 cc Thonbrei und Wasser beträgt (b—»). 
Kennt man das specifische Gewicht s des im Brei befind- 
lichen Thones, so kann man nach der Formel 

: = i b—-v)=T 
das Gewicht der Trockensubstanz in 200 cc Brei erfahren, 
das sich leicht auf Procente umrechnen lässt. Die Ab- 
handlung enthält eine Reihe von Tabellen, auf deren 
Wiedergabe wir verzichten müssen. 

H. Liedtke untersuchte die Eigenschaften der Thone 
bei Nass- und Trockenpressung, und stellte dabei fest, dass 
nicht alle Thone lufttrocken fehlerfrei geformt werden 
können, sondern dass stets ein geeigneter Wassergehalt der 
Thone nothwendig ist. Ein geringer Wassergehalt (4 bis 
6 Proc.) gibt festere Steine. Bis zu einem gewissen Grade 
erreicht man mit einer geringeren Druckstärke bei doppelter 
Zeitdauer denselben Nutzeffect wie mit der doppelten Druck- 
stärke bei der halben Zeitdauer. Thone, die schon beim 
Nassformen zum Blähen neigen, sollten mittels Trocken- 
presse nicht verarbeitet werden. 

Bei Nass- und Trockenformung desselben Thones hat 
sich Folgendes ergeben: 

1) Durch die Trockenpressung wird die Schwindung 
auf ein Minimum beschränkt und die Porosität der luft- 
trockenen Steine auf mindestens °|: gegenüber den nass- 
gepressten herabgedrückt. 

2) Das Volumgewicht der lufttrockenen Steine des- 
selben Thones, weich und steif verformt, differirt nicht 


Fortschritte in der Thonindustrie. 


215 


viel, steigt dagegen bei den trocken gepressten um ein 
Betrichtliches. 

3) Die Druckfestigkeitswerthe der trocken gepressten 
Steine übersteigen auch im lufttrockenen Zustande die- 
jenigen der nass verformten. 

Der Brennmaterialverbrauch bei trocken gepressten 
Steinen ist höher als bei nass verformten, bedingt durch 
die grössere Menge des benöthigten Rohmaterials. Das 
geringe Anmachwasser der durch Trockenpressung erzeugten 
Steine, unter sonst gleichen Verhältnissen, gebraucht fast 
ebenso viel Zeit zum Verdampfen, wie die drei- bis vier- 
fache Menge der nass verformten Steine. (Töpfer- und 
Ziegler-Zeitung, 1891 S. 359, 377.) 


Temperaturbestimmung. 


Ueber die Messung hoher Temperaturen in der kerami- 
schen Industrie hielt Prof. Seger in der diesjährigen Ver- 
sammlung des Vereins feuerfester Producte einen Vortrag 
zur Beantwortung zahlreicher Anfragen, welche von Seiten 
vieler Industriellen an den Redner gerichtet wurden. 

Die Angabe der hohen, in der keramischen Industrie 
angewendeten Temperaturen in Graden Celsius oder Reaumur 
ist deshalb unmöglich, weil wir kein Mittel kennen, die- 
selben mit unumstösslicher Sicherheit zu bestimmen. 

Die für niedrige Temperaturen gebräuchlichen Metall- 
thermometer, bestehend aus zwei heterogenen, durch Nieten 
verbundenen Metallstücken, deren Krümmung beim Er- 
wärmen auf eine Scala übertragen werden kann, leiden an 
dem Uebelstande, dass dieselben bei dfterem Gebrauche 
dauernd deformirt und damit unbrauchbar werden. Steigert 
man die Temperatur über Rothglut, so versagen alle so- 
gleich. 

Gasthermometer, welche auf der Ausdehnung per- 
manenter Gase durch die Temperatur beruhen, haben auch 
zwei Uebelstände: 1) sind die Gefässe, namentlich Platin- 
gefässe, bei hoher Temperatur nicht vollkommen dicht, 
2) muss die Ausdehnung derselben in Rechnung gezogen 
werden und gerade diese ist in höheren Temperaturen un- 
regelmässig und unbestimmbar. 

Alle Zweige der Physik wurden zu Versuchen heran- 
gezogen. Die Tonhöhe einer Pfeife hängt ab von der 
Dichte der Luft; da diese eine Function der Temperatur 
darstellt, so liesse sich durch Anblasen einer Pfeife mit 
heisser Ofenluft die Temperatur derselben bestimmen. Auch 
dieser Versuch musste wegen der damit verbundenen 
Schwierigkeiten fallen gelassen werden. 

Mit dem elektrischen Pyrometer von Siemens hat Redner 
in früheren Jahren vielfach Versuche angestellt. In niedri- 
geren Temperaturen liess sich damit ganz gut arbeiten, 
über Silberschmelzhitze jedoch wurden die Differenzen so 
gross, dass man das Vertrauen zu dem Apparate verlor. 

Verhältnissmässig die besten Resultate geben noch 
diejenigen Verfahrungsweisen, welche auf dem Schmelzen 
von Metallen und Gläsern beruhen. Der Schmelzpunkt der 
Metalle ist, die Reinheit derselben vorausgesetzt, ein ganz 
bestimmter und unabänderlicher. Leider besitzen wir aber 
unter den Metallen nicht Stoffe, welche eine Temperatur- 
messung auf diese Weise bis zu hoher Temperatur hinauf 
zulassen. Ausserdem bieten die Metalle durch ihre Oxydir- 
barkeit vielfach eine Schwierigkeit dar. Man kann der- 
artige Messungen ohne einen grossen Apparat, aber nur 
mit den Edelmetallen, Silber, Gold, Platin, ausführen. Mit 
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Gold-Silber-Legirungen geht die Sache sehr schön, sie kann 
aber selbstverständlich nur einen geringen Temperatur- 
unterschied, der etwa 125° C. beträgt, umfassen. Mit 
Platin-Gold- oder Platin-Silber-Legirungen lassen sich Tempe- 
raturbestimmungen schon schwieriger ausführen, denn die 
an Platin reicheren Legirungen haben keinen so scharf 
bestimmten Schmelzpunkt, als für derartige Temperatur- 
messungen nothwendig ist. Sie lassen nämlich eine gold- 
reichere bezieh. silberreichere Legirung ausfliessen und es 
bleibt eine schwammartige Platinlegirung längere Zeit 
stehen, welche ganz allmählich niedergeht. Man kann mit 
derartigen Legirungen nur arbeiten, wenn deren Gehalt 
an Platin ein geringer ist, wenn er unter 15 Proc. beträgt. 
Die Zahl der Pyrometer, welche nach diesen Grundsätzen 
construirt worden sind, ist gleichfalls sehr gross, und es 
sind dabei die verschiedensten Metalle benutzt worden: 
Zinn, Blei, Zink, Cadmium, Aluminium, Bronzen aller Art, 
Messing, Kupfer, Silber, Gold, Platin. Mit den unedlen 
Metallen kann man nur die niederen Temperaturgrade be- 
stimmen, die unter der Glühhitze liegen; die höheren Grade 
ergeben die edlen Metalle bis zu etwa 1150° hinauf. Für 
noch höhere Temperaturgrade muss man dann glasurartige 
Körper benutzen. 

Das Pyrometer von Mesuré und Nouel (vgl. 1889 272 
361) eignet sich für schärfere Messungen schon deshalb 
nicht, weil das Erkennen der verschiedenen Färbungen 
bei verschiedenen Augen sehr verschieden ist und da die 
Drehungswinkel bei sehr auffallend verschiedener Tempe- 
ratur so nahe an einander liegen, ein genaues Einstellen 
aber so schwierig ist, dass man damit nicht wesentlich 
schärfer die Färbungen erkennen kann, als bei einiger 
Uebung mit freiem Auge schon geschieht. 

Die in Sevres versuchte Methode, Wasser in Kupfer- 
röhren durch den Ofen zu leiten und dessen Erwärmung 
zu bestimmen, ist von der Leitungsfähigkeit der Rohr- 
wände abhängig und diese wird durch Ansetzen von Russ 
u. s. w. beeinflusst. 

Messungen der Temperatur mit Hilfe eines Calori- 
meters sind deshalb nicht ganz zuverlässig, weil man die 
specifische Wärme von Eisen, Platin u. s. w. in höheren 
Temperaturen nicht kennt, diese aber jedenfalls eine andere 
ist als bei niedriger Temperatur. 

Wie zweifelhafter Natur die Messungen bei höheren 
Temperaturen sind, ersieht man bereits aus den verschie- 
denen Angaben über die Schmelzpunkte von Metallen. 
Beim Silber schwanken die Angaben bereits von 954 bis 
1000°C, Beim Gold finden wir Differenzen von 100° C.; 
beim Platin sind sie noch viel grösser, hier schwanken die 
Angaben zwischen 1775 und 2500°C., also um 720° C. 

Seger kommt sodann auf die von Bischof angegebene 
Feuerfestigkeitsscala durch Normalthone zu sprechen und 
schliesslich auf die von Redner selbst aufgestellte Scala 
der Pyroskope (vgl. 1889 272 466), bei welcher der 
Schmelzpunkt des Kegels Nr. 1 zu 1150°C. und der des 
Kegels Nr. 20 zu 1700° C. angenommen wurde, Angaben, 
welche Redner jedoch nur einem Drucke der Industrie folgend 
und mit Widerwillen gemacht hat, da man durchaus nicht 
diese Temperatur mit Sicherheit feststellen kann; das 
Gleiche gilt von der Annahme, dass die Schmelzpunkte 
aller Kegel gleich weit von einander abstehen. 

Für die allerhöchsten Temperaturen wagte Seger aller- 
dings nicht, ein gleiches System in Vorschlag zu bringen, 
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da dann alle Anhaltspunkte fehlen würden. Wenn man 
sich daran gewöhnt habe, werde man mit der Kegelnummer 
ganz gut auskommen und nicht nöthig haben, die Grade 
Celsius beizusetzen, die man doch nicht controliren könne. 

Mit dem Pyrometer von Mesuré und Nouel hat H. Hecht 
Temperaturbestimmungen ausgeführt, um dasselbe auf seine 
Verwendbarkeit zu prüfen (Thonindustrie-Zeitung, Jahrg. 14 
S. 575). Bei Silberschmelzhitze kann man mit demselben 
ganz gut ein langsames Steigen und Fallen der Temperatur 
von Rothglut an bestimmen. Bei höheren Temperaturen, 
z. B. in keramischen Oefen, wird die Bestimmung der 
Temperatur mit dem neuen Pyrometer durch die Licht- 
wirkung der Flamme, sowie durch den Umstand erschwert, 
dass grosse Temperaturschwankungen durch geringe Grad- 
ablesungen zum Ausdruck gelangen. (Vgl. Seger weiter 
oben.) 

Ein eigenthümliches Pyrometer wurde von H. Gebhardt 
in Schopfheim construirt. Ein mit Schmelzmasse gefüllter 
Tiegel wird in den Ofen eingesetzt. In dem Maasse als 
die Masse schmilzt, sinkt ein in dieselbe eingesetzter Thon- 
stab ein, welche Bewegung auf ein Zeigerwerk ausserhalb 
der Ofendecke übertragen wird. 

Wir sind der Ansicht, dass Seger’s Pyroskope für den 
vorliegenden Zweck viel besser taugen. 


Literatur. 


Die Farben zur Decoration des Steinguts, der Fayence 
und Majolika von C. G. Swoboda, Wien, Pest, Prag Hart- 
leben’s Verlag. Das Werkchen bildet eine kurze Anleitung 
zur Herstellung von farbigen Glasuren auf Hartsteingut, 
Fayence und auf ordinärem Steingut, ferner zur Bereitung 
der Farbflüsse, Farbkörper, Unterglasurfarben, Aufglasur- 
farben, Steingutscharffeuerfarben, Majolikafarben. In kurzer, 
übersichtlicher Weise werden auch die zur Bereitung der 
Farben nöthigen Rohmaterialien besprochen. 

Charles Lauth, der ehemalige Director der National- 
Porzellan-Manufactur zu Sevres, hat einen umfangreichen 
Bericht über Einzelheiten seiner Verwaltung in dem Buche: 
„La Manufacture de Sevres 1879 bis 1887. Mon admini- 
stration, notices scientifiques et documents administratifs 
par Charles Louth, Administrateur honoraire de la Manu- 
facture de Sèvres“ (Paris, J. B. Baillére et fils 1889) ge- 
geben. Das Buch enthält eine Reihe von interessanten 
technischen Abhandlungen über Scharffeuerblau, Scharf- 
feuerschwarzblau, Unterglasurblau u. s. w., die dem Fach- 
manne werthvoll sind, auch zum Theil ın die deutsche Fach- 
literatur Eingang gefunden haben. Dr. R. Zsigmondy. 


Einwirkung des Kochsalzes als Conservirungsmittel auf 
das Eigelb des Handels. 


Bei längerem Aufbewahren wirkt nach S. Bein das dem 
sogen. Fass-Kigelb zur besseren Haltbarkeit zugesetzte Kochsalz 
derart auf das Eigelb ein, dass die in letzterem enthaltenen 
Rohfette theilweise ausgesalzen werden und somit bei der Fa- 
brikation des Kieröles verloren gehen. Mit Kochsalz versetztes 
Eigelb zeigte nach mehrmonatlichem Lagern fast 10 Proc. 
weniger Rohfett ale ein mit Salicylsäure oder anderen Con- 
servirungsmittein bebandeltes. (Nach Centraloryan für Waaren- 
kunde und Technologie, 1891 1 8.21, durch Chemiker-Zeitung, 
Repertorium 1891 Bd. 15 8. 211.) 
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Neuere mechanische Kraftübertragungen. 
Mit Abbildungen. 


I. Treibriemen. 


In dem Wettbewerb der verschiedenen Materialien 
zur Verwendung als Treibriemen scheint im grossen und 
ganzen dem Leder der Sieg zuzufallen, von denjenigen 
Fällen abgesehen, in welchen der Riemen der Nässe oder 
der Einwirkung von angreifenden Gasen ausgesetzt ist. 
An den Baumwollenriemen tadelt man vielfach die zu 
geringe Elasticität, die den Betrieb derselben hart macht. 
Der frühere Einwand, dass sich nur eine ziemlich niedrig 
begrenzte Kraft mit Lederriemen übertragen lasse, ist bin- 
fällig geworden, seitdem man nach amerikanischem Vor- 
gange Lederriemen bis zu 550 mm — der grössten 
Breite des Kernleders — angefertigt hat; wobei noch alle 
weichen und wenig zuverlässigen Theile der Haut, die 
Halsseiten und Bauchtheile wegfallen. Bei doppelten 
Riemen ist es bei Anwendung der nöthigen Sorgfalt auch 
zu erreichen, dass die Spannung im Riemen ziemlich 
gleichmässig wird. Auf diese Weise ist es erreicht wor- 
den, eine Leistung von 500 HP anstandslos mittels Riemen 
zu übertragen. 

Gutes Kernleder erträgt eine Belastung von 400 bis 
600 Eige, für den Betrieb rechnet man 25 bis 35 Kfac. 

Die Wahl der Stärke eines Riemens geschieht ge- 
wöhnlich nach praktischen Regeln; und in Rücksicht darauf, 
dass einem mässig belasteten Riemen eine verhältniss- 
mässig viel längere Dauer beschieden ist, als einem stark 
belasteten, fällt der Riemen meist etwas reichlich aus. 

Zur Erleichterung der Auswahl hat Carl Tostmann 
in Mainz eine Tabelle entworfen, in welcher unter Vor- 
aussetzung mittlerer Betriebsverhältnisse alle einschlägigen 
Grössen sorgfältig berechnet sind. Wir lassen dieselbe um- 
stehend folgen. 

Zur Erläuterung der Tabelle macht Tostmann nach- 
stehende Angaben: 

»Gebrauch der Tabelle: 

Man multiplieirt den Scheibendurchmesser (in Centi- 
meter) mit der minutlichen Umdrehungszahl und dividirt 
das erhaltene Product durch die Zahl der zu übertragen- 
den Pferdestärken. Das Ergebniss wird in der Tabelle 
in der ersten Spalte unter „Zahlen“ aufgesucht und dann 
unmittelbar rechts daneben die Breite des Riemens für 
mehrere Lederstärken abgelesen. Man kann sich hierbei 
an die Regel halten, dass die Dicke des Riemens 'Jıoo des 
Scheibendurchmessers nicht übersteigen soll. Die Scheibe 
soll 10 bis 15 Proc. breiter sein als der Riemen. Dünne 
Riemen laufen besser als dicke, doch sind den einfachen 
Riemen über 300 mm Breite entsprechende Doppelriemen 
vorzuziehen. 


Der Verfasser der Tabelle bemerkt weiter: 
Dinglers polyt. Journal Bd 284, Heft 10. 1893/1. 
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Bei der Spalte „Umfangskraft für 1 qe Querschnitt“ 
wird es auffallen, dass die kleineren Riemen nur mit ver- 
hältnissmässig geringeren Kräften beansprucht werden als 
die grossen, was sich daraus rechtfertigt, dass bei kleinen 
Maschinen die Widerstände im Allgemeinen stärker schwan- 
ken, häufig auch zu klein angegeben werden. Bei letz- 
teren stehen die üblichen Riemenberechnungen in grossem 
Widerspruch mit der Praxis. Während in manchen Fällen 
theoretisch ein dünnes Treibschnürchen genügen müsste, 
findet man selten Riemen unter 4 bis 5 cm Breite in An- 
wendung. Auch sind in Fachwerken die Angaben über 
die für die Querschnittseinheit zulässige Umfangskraft sehr 
verschieden ; sie schwanken zwischen 10 bis 15 k für 1 qc 
Querschnitt. Ingenieure, die vorzugsweise mit leichteren 
Transmissionen zu rechnen haben, pflegen die Beanspru- 
chung des Riemens niedriger zu nehmen als solche, die 
hauptsächlich schwere Maschinen construiren. 

Einen willkommenen Ausweg bietet hier die von Prof. 
Lincke in Darmstadt nach praktischen Ausführungen auf- 
gestellte, in der Tabelle bis zu etwa 200 k Umfangskraft 
angewendete Formel: b = 8 V Pe, wobei b die Riemen- 
breite in Millimeter für 5 mm dicke Riemen und P die 
Umfangskraft bedeutet. 

Beispiel: Die Scheibe habe 140 cm Durchmesser, mache 
110 Touren in der Minute und übertrage 18 HP: 

4500.18 81000 
~ 1,4.3,14.110 4883 
b= 8 \/ 168? = 8 V 28224 = 240 mm (5 mm dick). 

Diese Rechnung wird durch Anwendung der Tabelle 
wesentlich vereinfacht, wie aus vorstehendem Beispiel 
bervorgeht. 

Bei schwereren einfachen Riemen ist die Umfangskraft 
für 1 qe Querschnitt constant mit 15 k (gleichbedeutend 
mit 1000 qc Riemenabwickelung in der Secunde und HP 
für 5 mm dicke Riemen) angenommen, eine Beanspru- 
chung, die erfahrungsgemäss nicht überschritten werden 
sollte und welche bei dem in der Praxis allgemein em- 
pirisch angenommenen Anspannungsmodul 2 eine Span- 
nung von 30 k für 1 qe Querschnitt (15 k für die Um- 
fangskraft, 15 k für die Selbstspannung) ergibt, also 
immer noch eine ®ohe Sicherheit gegen Zerreissen in An- 
betracht eines Bruchmoduls des Leders von 290 k für 
1 qc Querschnitt. 

Für Doppelriemen empfiehlt man gewöhnlich 0,7 mal 
die Breite des einfachen Riemens, der die gleiche Kraft 
übertragen würde. Nach neueren Ermittelungen genügt 
jedoch 0,65 mal die Breite des einfachen Riemens, so dass 
sich für die meisten Doppelriemen die Umfangskraft für 
1 qe Querschnitt auf 11,5 stellt, wie in der Tabelle gilt. 

Von der Berechnung 8 mm dicker Riemen ist Abstand 
genommen, da bei dieser Dicke das Leder oft geschwellt 
ist und nur geringe Zugfestigkeit aufweist. 
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Einfache Riemen Doppelte Riemen Treibende Umfangskraft 
Dn Kraft P am auf 1 qc 
Zahlen = N Dicke in mm Dicke in mm Scheibenumfang Querschnitt 
bei einfachen 
(Umfangskraft) Remen 


Riemenbreiten in mm k k 
20000— 16400 40 32 --- — — = S 8,0 5,00 
16400 — 13800 45 36 -> - -- — — — 9,5 5,28 
13800---11900 50 40 -- — -— — — 11,2 5,60 
11900— 10000 55 44 — x = = 12,9 5,86 
10000-—8530 — 50 41 36 — —- — 15,6 6,24 
8580—7450 .- 55 46 39 _ — — 18,0 6,54 
1450 — 6570 — 60 50 43 — -— = 20,5 6,82 
6570 — 5850 — 65 54 47 — — -~ 23.1 7,10 
5850 — 5250 _ 70 58 50 -— — — 25,9 7,40 
5250—4750 == 75 63 54 —- — — 28,7 7,66 
4750—4330 — 80 67 57 I. -- — — 31.7 7,92 
4330—3950 — 85 71 61 — — — 34,5 8,12 
3950—3650 — 90 75 64 —- — = 37,5 | 8,34 
3650— 3360 — 95 79 68 — — — 41,1 8,65 
3360 — 3000 — 100 83 71 -— —- — 44,2 8,84 
8000 — 2620 _ 110 91 19 — — — 51,2 9,31 
2620— 2320 -- 120 100 86 — — _ 58,1 9,68 
2320 — 2060 — 130 110 93 — _ —_ 65,5 10,08 
2060—1850 — 140 117 100 — — — 73,4 10,48 
1850—1680 — 150 125 107 — — — 81,2 10,82 
1680—1530 — 160 133 114 — — — . 89,4 11,18 
1530—1400 — 170 141 121 -— — — 98 | 11,54 
1400 — 1280 -—- 180 150 129 --- —- — 107 11,88 
1280—1190 — 190 158 136 — — — 116 12,20 
1190—1110 — 200 166 143 -- — — 125 12,50 
1110—1030 — 210 175 150 — — — 134 12,76 
1030—961 — 220 183 157 — — — 144 13,00 
961—901 —- 230 191 164 150 -- — 154 | 13,40 
901—846 - 240 200 171 156 — — 164 13,68 
846—796 — 250 209 179 162 — — 17 14,00 
796—752 -— 260 216 186 170 — —— 185 14,24 
752—711 — 270 225 193 175 — — 196 14,54 
711—674 —- 280 233 200 182 151 — 207 14,80 
674—647 — 290 241 207 188 157 — 218 15,00 
647—616 — 300 250 214 195 162 225 j 
616—579 — 320 266 230 208 173 150 240 ` 
579—546 — 340 283 243 221 184 158 255 r 
546—516 — 360 300 257 234 195 167 270 . 
516—490 —- 380 316 271 247 205 176 285 £ 
490—466 _— 400 333 286 260 216 186 300 > 
466—445 — 420 350 300 273 228 195 315 > 
445—425 — 440 366 314 286 238 204 330 i 
425—406 — 460 383 329 299 250 214 345 5 
406—390 — 480 400 343 312 260 223 360 > 
390—372 — 500 416 357 325 270 232 375 € 
372—354 — —- 440 377 343 286 245 396 4 
354—339 — -- 460 394 360 300 256 414 a 
839—325 = — 480 411 374 312 267 432 A 
825—307 = — 500 430 390 325 280 450 || > 
307— 290 — — — 460 420 350 300 483 A 
290—278 — — — 480 437 364 312 504 | 
278 — 266 — — -— 500 455 380 325 525 Bei Doppel- 
remen 
266—255 — = — — 480 400 843 552 11,50 
255—242 — = — — 500 417 357 575 a 
242—-231 _ -— — — — 440 377 607 > 
231—221 — — — — 460 394 635 | à 
221— 212 = = -— — — 480 411 662 | e 
212—205 zu — — — — 500 429 690 a 
205—198 — — — — {— — 440 708 2 
198--189 — — — — -—- — 460 740 ` 
189—181 — -— o — -— — 480 773 A 
181—174 — = — — — -- 500 805 


Vorstehende Regeln sind das Ergebniss vieler Er- | Auskunft über Riemenbreiten unter Berücksichtigung der 
fahrungen und Erkundigungen des Verfassers auf seinen | Lederdicke, des Verhältnisses der doppelten zu den ein- 
Reisen. Die Tabelle kann bei allen einigermaassen nor- | fachen Riemen, sowie der grösseren Schwankungen bei 
malen Transmissionsanlagen benutzt werden. Sie gibt | kleinen Maschinen und es bedarf dazu nur einer Multi- 
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plication bezieh. Division von Durchmesser, Tourenzahl 


und Anzahl der Pferdekräfte. 

Die „Zahlen“ in der ersten Colonne sind folgender- 
maassen ermittelt: 

Wenn P die Umfangskraft in Kilogramm; N die Zahl 
der zu übertragenden Pferdekräfte; D den Scheibendurch- 
messer in Centimeter; n die Tourenzahl in der Minute 
bedeutet, so gilt: 


450000 Ken N N 
an a = 143240 7; 
P N 

113240 Dn’? 
Dn ER 143240 
N` P 


Letzteren Werth repräsentiren die „Zahlen“ bezieh. 


das arithmetische Mittel derselben.: — 


Ein Riemen von ungewöhnlich grossen Abmessungen 
ist nach der Elektrotechnischen Zeitschrift vom 30. October 
1891 von Domange, dem Nachfolger der Riemenfabrik 
E. Scellos, auf Bestellung Cosserat’s in Amiens hergestellt 
worden. Der Riemen ist zur Uebertragung von 1000 HP 
bestimmt. Er setzt sich zusammen aus einer Menge auf 
die hohe Kante gestellter Lederstreifen, die mittels be- 
sonders hergestellter starker Schnüre mit einander ver- 
bunden werden. Seine Länge beträgt 37 m, seine Breite 
2,10 m, seine Dicke 2 cm, sein Gewicht 1400 k. Derselbe 
wird über ein Schwungrad von 6,75 m Durchmesser und 
ein kleineres Rad von 2,54 m Durchmesser geführt wer- 
den. Seine Geschwindigkeit soll 20,18 m in der Secunde 
betragen. 

Bezüglich der Querschnittsform macht in American 
Machinist vom 15. August 1889 J. Müller den Vorschlag — 
in Betracht der Vortheile, die ein gesäumter Riemen da- 
durch bietet, dass er eine stürker gewölbte Riemenscheibe 
zulässt —, die Form des in Fig. 1 dargestellten Riemens 
in eine solche nach Fig.2 umzuändern. Die Form würde 
in flachliegendem Leder wohl nicht vortheilhaft auszuführen 


Fig. 1. 


Fig. 2. 
Syınmetrische Querschnittsform für Riemen, 


sein, wohl aber in Kautschuk oder in Fasermaterial, als 
Wolle, Baumwolle, Jute, Aloe u. dgl. Der Vortheil dieser 
Riemen soll in dem gleichmässigen Anliegen auf der ganzen 
Riemenscheibenfläche und in dem zuverlässigeren Halten 
der Richtung liegen. Ausführungen dieses Vorschlages 
sind von der Rossendale Belting Co. versucht worden. 
Die Zeitschrift Dampf macht auf die Segeltuchriemen 
und Elevatorgurte der Firma C. F. Wallroth in Berlin auf- 
merksam, welche grosse Festigkeit, Geschmeidigkeit und 


Zerreissungsversuchen hat sich der Segeltuchtreibriemen 
haltbarer als Leder-, Baumwollen- und Kameelhaartreib- 
riemen erwiesen; derselbe ist daher für schwere Betriebe 
besonders zu empfehlen. Vor allem braucht dieser Riemen 
nicht nachgespannt zu werden. Ausserdem hat sich der 
Segeltuchriemen, der sich sehr gut für Gabellauf eignet, 
gegen jede Temperatur als unempfindlich bewährt und bleibt 
stets geschmeidig, während er gegen Fäulniss durch eine 
besondere Imprägnation widerstandsfiihig gemacht wird. 
Der Riemen stellt sich wesentlich billiger als andere 
Fabrikate. 

Nachfolgend eine Vergleichungstabelle über die Zer- 
reissungsversuche mit verschiedenen Treibriemen, angestellt 
durch Kirkaldy in London. Die nachbenannten Riemen 
rissen bei der in der Tabelle angegebenen Belastung: 


6° (150 mm) breit doppelt prima Kernleder 2985 k 
6° (150 mm) „ i : Helvetia- 
Kronleder . . 3821 , 
6° (150 mm) breit Sfach E. Hagen und Co. 
Baumwolltuchtreibriemen . DARS , 
“(150 mm) breit 8fach Tullis amerik. . 600 , 
6" (150 mm) breit 8fach Gandy- Baumwoll- 
patenttreibriemen . 5976 , 
6” (150 mm) breit 8fach Reddaways- -Baum- 
wollpatenttreibriemen . . 8133 „ 
6“ (150 mm) breit 8fach Segeltuchtreibriemen 
der obenbenannten Firma riss erst laut 
Zerreissungsversuch des Magdeburger 
Dampfkesselvereins bei einer Belastung 
von . 12852 „ 


Die Riemen von Kameelhaaren scheinen in Amerika 
eine zahlreiche Verwendung zu finden. Zur Herstellung 
derselben ist nach einer Mittheilung des Engineering 
and Mining Journals von der Rossendale Belting Company 
in Newark, N.-J., eine grössere Fabrikanlage errichtet, 
welche mit einer Betriebsmaschine von 150 FHP aus- 
gerüstet 12 Webstühle treibt, die für eine Riemen- 
breite von 100 bis 1020 mm eingerichtet sind. Bei den 
Riemen besteht die Kette aus Kameelhaaren, der Einschlag 
aus Baumwolle. Nach dem Weben wird der Riemen 
mit „Antifriction“ getränkt und durch ein Bad von 
Eisenoxyd und Oel geleitet; das Imprägnirungsverfahren 
wird als Fabrikgeheimniss betrachtet. Bei Versuchen sollen 
sich die Riemen als wetterbeständig und unempfindlich 
gegen Wärme, Kälte und Nässe gezeigt haben. Bezüglich 
der Tragfähigkeit werden von der Rossendale Belting Com- 
pany folgende Angaben gemacht: 

Belastung in Pfund /Quadratzoll 


Riemenbreite Kameelhaarriemen Lederriemen 
ov 7... 2490 96R 
gu 3740 1452 
g“ 7480 2904 
10“ 12460 4340 


Als Beispiel für die Verwendbarkeit wird angegeben, 
dass ein solcher Riemen von 12‘ Breite, 60° Länge die 
Leistung einer 150 H’-Corlissmaschine überträgt. 

Nach Rerue Industrielle vom 28. Februar 1891 hat 
Michelin einen Kautschuktreibriemen angegeben, welcher 
von den Uebelständen derartiger Riemen frei ist und die 
doppelte Leistung des Lederriemens ergibt. Die Angaben 
der Quelle sind indess etwas dunkel. 

Die Einführung der Dynamomaschinen für die Be- 
leuchtung hat den Treibriemen die Aufgabe gestellt, mög- 
lichst gleichmässigen Gang zu liefern, da der geringste 
Schlag das elektrische Licht zucken macht. Zu diesem 
Betriebe kommen die geleimten Treibriemen immer mehr 


geringe Dehnbarkeit besitzen soll. Bei den angestellten | in Anwendung, da sie, wie Metallarbeiter mittheilt, , &usserst 
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geräuschlos arbeiten, nicht schleudern, sondern schnur- 
gerade laufen; sie bedürfen auch geringer Ausbesserungen, 
weshalb sie auf die Dauer billig werden. Leimt einmal 
ein Ende auf, was sehr selten vorkommt, oder will man 
einem geleimten Riemen ein Stück ansetzen, so benutze 
man folgende Mischung, die sich sehr gut bewährte. 
100 Th. gewöhnlicher Leim werden in Wasser aufgeweicht 
und das aufgesaugte Wasser nach Verlauf von 100 Stunden 
abgegossen, worauf der Leim über gelindem Feuer nicht 
gekocht, sondern nur geschmolzen wird. Dann folgt ein 
Zusatz von 2 Th. Gly- 
cerin und 3 Th. doppelt- 
chromsauren Kalis; das 
Ganze wird noch einmal 
zusammengeschmolzen 
und warm verwendet. 
Die Riemenenden oder 
aufgeleimten Stellen sind 
mit einer Holzraspel auf- 
zurauben und die ge- 
leimten Partien zwischen 
zwei harte Brettstücke in 
die Hobelbank zu span- 
nen oder mit Schrauben- 
zwingen zusammenzu- 
pressen. Der Leim trock- 
net etwa in 20 bis 24 
Stunden.“ 

Für den Betrieb der Dynamomaschinen sind schwere 
Riemenschlösser nicht zu verwenden, da mit denselben das 
Schlagen des Riemens unvermeidlich verbunden ist. Zwei 
leichte Riemenverbindungen sind in den beistehenden 
Figuren dargestellt, die wohl ohne weiteres Eingehen auf 


Fig. 3a. 


Fig. 3b. 
Riemenverbindung von Bristol. 


Fig. 4b. 


Fig. Aa. 
Riemenverbindung von Boudard. 


Fig. 4c. 


ihre Verwendung verständlich sind. Die erste derselben 
(Fig. 3a und 3b) rührt von W. H. Bristol in Waterbury 
bezieh. von J. W. Phillips in London her; die Spitzen 
werden auf einer Unterlage von weichem Holz eingeschlagen 
und an den etwa vortretenden Enden umgenietet. 

Die andere Riemenverbindung (Fig. 4a, b, c) ist von 
Marcel Boudard erfunden und von den Peveril Works in 
Nottingham zur Anfertigung übernommen. Die Verbin- 
dungsstücke sind von Stahl. 

Von den Riemenverbindungen erwähnen wir die von 
H. Hering in Dortmund (D.R.P. Nr. 56159 vom 21. August 
1890), welche, wie Fig. 5 und 6 zeigen, eine seitliche Klem- 
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mung des Riemens auf der hohen Kante durch Anziehen 
zweier Klemmbacken a mittels der Schraube b bewirkt. 
Im Mittelstück d sind geriffelte Sperrklinken gg gelagert, 
welche durch Stellschrauben f gegen die Riemenfläche ge- 
drückt werden und den Riemen um so fester spannen, je 
stärker der Riemenzug wird. 

Eine Riemenverbindung, die nach Engineer vom 
12. October 1888 in England eine grosse Verbreitung ge- 
funden hat, ist das in Fig. 7 und 8 dargestellte Sargent’s 
selbsthätige Riemenschloss, welches von Adams und Co. 


Fig. 5. 
Hering’s Riemenschloss. 


Fig. 6. 


in Northampton angefertigt wird. Der Riemen wird bei 
dieser Verbindung nicht von Durchlochungen o. dgl. ge- 
schwächt und spannt sich durch den Riemenzug. 

Ueber die Stahldrahtriemen von Gustav Pickhardt in 
Bonn theilt Uhland’s praktischer Maschinenconstructeur 
Folgendes mit: 

Die Stahldrahtriemen sind nicht unmittelbar als Rie- 
men für Transmissionen geeignet, vielmehr für Aufzüge 
bestimmt. 

Der Riemen besteht aus einem Geflecht, das im Wesent- 
lichen aus Drahtspiralen von flachem rechteckigen Quer- 
schnitt zusammengesetzt ist. Diese Drahtspiralen, deren 
Länge der Breite des Treibriemens gleich sein muss, sind 
je eine mit der folgenden in einander geschraubt, und zur 
Ausfüllung der Hohlräume der dabei entstandenen Gelenke 


Fig. 7. 


Fig. 8. 
Sargent’s Riemenschloss. 


ist zwischen je zwei Spiralen ein Stift hindurchgeschoben. 
Unsere Abbildung Fig. 9 zeigt das Drahtgeflecht in äusserer 
Ansicht. In der uns vorliegenden Probe haben die Draht- 
spulen einen Querschnitt von etwa 25x 5 mm, eine Länge 
(= Riemenbreite) von 75 mm bei einer Drahtstärke von 
1,5 mm. Die am meisten verwendeten Sorten haben jedoch 
grössere Breite, von 100 bis 1000 mm, und eine entspre- 
chende Drahtstärke von 2 bis 4 mm. Dadurch, dass die 
einzelnen Glieder des Riemens in einer so zweckmässigen 
Weise verbunden werden, dass sie gegen einander voll- 
kommen leicht drehbar sind, ist dem Ganzen eine Bieg- 
samkeit und Geschmeidigkeit gesichert, wie sie einem 
Lederriemen von gleicher Stirke nicht besser eigen ist. 
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Die scharfen Enden der durchgesteckten Drähte, sowie der 
Spiralen selbst sind dergestalt nach innen gebogen, dass 
eine Verletzung durch Berührung des Riemens mit der 
Hand unmöglich ist. Diese Stahldrahtriemen haben gegen 
die sonst zu gleichem Zwecke zu Transport- und Verlade- 
bändern, zu Aufzuggurten u. dgl. verwendeten Baumwoll- 
oder Hanfgurte ganz wesentliche Vorzüge. Vor allem ge- 
währen sie vermöge ihrer ausserordentlichen Festigkeit 
eine unbedingte Sicherheit gegen die Möglichkeit des Zer- 
reissens. Für Elevatoren sind die Schraubenlöcher zur 
Befestigung der Becher in den Gurten durch Eintreiben 
eines spitzen Dornes leicht und sicher anzubringen, ohne 
dass ein Ausreissen der Löcher oder wegen der Schwächung 
gar ein Reissen des Gurtes befürchtet werden müsste. An 


Fig. 9. 
Pickhardt’s Stahldrahtriemen. 


jeder beliebigen Stelle lassen sich die Gurte ohne Schwierig- 
keiten öffnen, verkürzen oder verlängern und wieder ver- 
binden; die stumpf gegen einander stossenden Enden der 
Gurte können mittels runder Spiralen durchaus zuverlässig 
und unbemerkbar verbunden werden. Der Betrieb mit die- 
sen Gurten ist in Folge der mathematisch genauen Arbeit 
durchaus gleichmässig und die Abnutzung derselben ausser- 
ordentlich gering. Zieht man die grosse Dauerhaftigkeit 
der Drahtgurte in Berücksichtigung, so ist auch das Preis- 
verhältniss derselben gegenüber Hanf- oder Baumwollgurten 
ein sehr günstiges. Durch Anwendung von verzinktem 
Draht oder durch öfteres Einölen werden die Gurte vor 
der nachtheiligen Einwirkung von Nässe und Feuchtigkeit 
vollständig geschützt. 

Ein solcher Stahldrahttreibriemen von ungewöhnlicher 
Grösse wurde kürzlich im Auftrage der Maschinenfabrik 
Hohenzollern, Actiengesellschaft für Locomotivbau in Düssel- 
dorf-Grafenberg, aus 3,4 mm starkem verzinkten Stahldraht 
angefertigt, als grösstes Exemplar, welches bis jetzt von 
der Fabrik hergestellt worden ist. Derselbe ist als Bri- 
quetteverladeband für die Zeche Zollverein bei Altenessen 
bestimmt und besitzt eine Länge von 104 m und eine 
Breite von 600 mm; das Gewicht desselben beträgt über 
2000 k, der Preis 3400 M. (Fortsetzung folgt.) 
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Die Presse mit hohem Wasserdruck im 
Eisenhüttenbetriebe. 
Mit Abbildungen. 


In der Versammlung des Vereins deutscher Eisenhütten- 
leute am 31. Januar 1892 hielt R. M. Daelen einen Vor- 
trag über Pressen mit hohem Wasserdruck im Eisenhütten- 


betriebe, den wir seines weitgehenden Interesses wegen 
nachstehend nach Stahl und Eisen Nr. 4 mit Einverständ- 
niss der Redaction und des Herrn Vortragenden auszüglich 
wiedergeben. 

Zum Uebertragen von Kraft ist das Druckwasser schon 
seit langer Zeit verwendet worden, weil sein Vermögen, 
ohne Verminderung seines Raumes den Druck zu über- 
tragen, es zu diesem Zwecke besonders geeignet macht. 
In der Ueberwindung der Schwierigkeiten, welche in der 
Verwendung von hochgepresstem Druckwasser liegen, sind 
stetige Fortschritte zu verzeichnen. So lange derjenige 
Druck nicht überschritten wird, welcher zum .Abdichten 
des Presswassers nur gewöhnliche Stopfbüchsen erfordert, 
sind alle Einrichtungen zur Benutzung des Druckwassers 
sehr einfacher Natur; wird aber diese Grenze, weiche für 
die meisten Verwendungszwecke bei 50 Klac liegt, über- 
schritten, so entstehen besondere Bedingungen, welche zu- 
nächst die Eintheilung der Pressen in solche für niedrigen 
und hohen Wasserdruck rechtfertigen. Der erstere findet 
vornehmlich Verwendung zum Heben und Bewegen von 
Lasten und geht wohl ausnahmsweise bis zu 100 Klge, die 
Reibung zwischen Kolben und Hanfpackung wird dann 
aber schon so erheblich, dass die Abdichtung durch Leder- 
stulpen vortheilhafter erscheint, welche über 100 k zur 
Nothwendigkeit wird. Die Grenze der Möglichkeit der 
Abdichtung geht bis zu 1000 k; für den praktischen Be- 
trieb liegt der hohe Wasserdruck zwischen 100 und 600 k, 
auf den sich auch dieser Bericht bezieht. 

Das hochgepresste Wasser kommt in der Regel dann 
zur Uebertragung der Kraft in Betracht, wenn die Hebel, 
Daumen, Schrauben und Zahnräder zu grosse Abmessungen 
erhalten, mithin ungünstige Reibungsverhältnisse in Aus- 
sicht stellen würden, und auch den Anforderungen an die 
Geschwindigkeit der Bewegungen der Arbeitsorgane nicht 
anzupassen sind. Als Träger der Urkraft kommen meistens 
Dampfdruckpumpen in Betracht. Die Druckpumpe bildet 
auch thatsächlich das bevorzugte System für niedrigen 
Wasserdruck. Die Ansammlung und Leitung zu den Ver- 
wendungsstellen, sowie die Steuerung daselbst ist aber für 
den hohen Wasserdruck mit erheblichen Schwierigkeiten 
verbunden, welche namentlich in dem fast unausgesetzt 
arbeitenden Hüttenbetriebe besonders empfunden werden. 
Die mit Gewichten belasteten Kolben, welche früher meistens 
als Sammler dienten, verursachen bei Bewegungswechsel 
des Wassers heftige Stösse in den Leitungen; letztere werden 
daher zur Vermeidung von Rohrbrüchen vielfach nur noch 
aus geschmiedeten und gebohrten Stahlrohren hergestellt. 
Die Sitze und Kegel der zur Steuerung dienenden Metall- 
ventile werden bei grosser Durchgangsgeschwindigkeit durch 
das Wasser eingeschnitten, so dass nur durch die sorg- 
fältigste Instandhaltung in solchen Fällen Kraftverluste 
vermieden werden können. In Folge dessen sind für die 
Erzeugung von hohem Wasserdruck verschiedene, von ein- 
ander abweichende Einrichtungen entstanden, so dass im 
Wesentlichen folgende Systeme unterschieden werden können: 

1) die Dampfpumpe mit Schwungrad und Sammler, 

2) die Dampfpumpe ohne Schwungrad mit Sammler, 

3) die Dampfpumpe ohneSchwungrad und ohneSammler. 

Bei diesen drei Systemen liegt die Steuerung der Arbeits- 
organe der Pressen im hochgepressten Druckwasser, was 
bei den folgenden vermieden ist: 

4) einfach wirkender Druckiibersetzer ohne Sammler, 


222 


Die Presse mit hohem Wasserdruck im Eisenhüttenbetriebe. 


Heft 10. 


5) Dampfpumpe mit Schwungrad ohne Sammler mit | Sammler, wozu indessen auch die unter 2 beschriebene 


Leitung, 

6) Dampfpumpe mit Schwungrad ohne Sammler und 
ohne Leitung. 

Die zugehörigen Figuren enthalten eine Anzahl von 
für diese Eintheilung charakteristischen Constructionen, die 
folgende Eigenthümlichkeiten haben: 

Fig. 1 stellt die Dampfpumpe mit Schwungrad in 
schematischer Weise dar, welche meistens für die Erzeugung 
von hohem Wasserdruck verwendet wird, nämlich diejenige 
mit Differentialkolben, welcher einseitig saugt und zwei- 


wip 
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Fig. 1. 
Presspumpe für Druckwasser, 


seitig drückt. A Dampfcylinder, B Saug- und Druck- 
kolben, C, D Druckkolben. Die Bewegung der Steuerung 
wird von der Kolbenstange abgeleitet. Durch die viel- 
fach ausgeführte Verbindung zweier solcher Dampfpumpen 
wird die Gleichmässigkeit in der Wasserlieferung erhöht. 

Zu 1) Die Dampfpumpe mit Schwungrad ist nicht 
ohne Sammler anwendbar, weil sie sich dem Wasserbedarf 
der Pressen nicht fügen kann, sie erhält meistens einen 
möglichst grossen Sammler, um die Arbeitspausen der 
Pressen zur fortwährenden Erzeugung von Druckwasser 
auszunutzen, die Abmessungen der Pumpen können daber 
verhältnissmässig klein genommen werden. Es können 
auch mehrere Sammler zu einer Pumpe gehören, von 
welcher dann der ihr zunächst liegende das Stillsetzen nach 
der Füllung der Pressen, sowie das Anlassen beim Beginn 
des Pressens selbsthätig ausübt. Um die Zahl der Ventile 
möglichst zu beschränken, wird der Pumpenkolben nach 
dem Differentialsystem ausgeführt und hat man gefunden, 
dass auch der Pumpenstiefel aus geschmiedetem Stahl her- 
zustellen ist, wenn der Druck 300 bis 600 ¥/gc beträgt. 
Die Kolbengeschwindigkeit wird zwischen 1 und 1,5 m 
gehalten und könnte für den Dampf grösser genommen 
werden, was aber wegen der Nothwendigkeit der Ein- 
schaltung einer Zahnradiibersetzung und des doppelten 
Ueberganges aus der geradlinigen in die drehende Be- 
wegung vermieden wird. 

Zu 2) Wenn von Fig. 1 die Zugstange und das Schwung- 
rad beseitigt werden, so entsteht das zweite System, welches 
mit kleinerem Sammler versehen werden kann, weil die 
Maschine mehr geeignet ist, sich dem jeweiligen Wasser- 
bedarf der Pressen anzuschmiegen; die Abmessungen und 
Kolbengeschwindigkeiten der Pumpen werden entsprechend 
grösser genommen. 

Die Anlage wird billiger als bei 1, der Dampfverbrauch 
jedoch wegen der geringeren Verwendbarkeit der Expansion 
grösser. Die übrigen Einrichtungen bleiben dieselben wie 
bei 1. 

Zu 3) Die Dampfpumpe mit dreitheiligem Pumpen- 
betriebe eignet sich wegen der Gleichmässigkeit der Wasser- 
lieferung besonders zum Betriebe ohne Schwungrad und 
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Anordnung benutzt werden kann. Ihre Abmessungen 
müssen dem jeweiligen Wasserbedarf angepasst, also grösser 
werden als bei 2, der Dampfverbrauch wächst dement- 
sprechend, und da der Druck der Rohrleitung während 
des Betriebes stets hochgehalten werden muss, so entstehen 
bei etwaigen Undichtigkeiten die gleichen Verluste wie 
bei 1 und 2, die Anlage wird indessen einfacher und 
billiger. 
Zu 4) Der einfach wirkende Druckübersetzer (Fig. 2) 
hat einen stehenden Dampfeylinder A mit Eintritt von 
unten und nach oben getriebe- 
nem Kolben, dessen verlängerte 
Stange B den Treibkolben bildet 
und in einem Cylinder C das 
Wasser im Verhältnisse der 
Uebersetzung der beiden Kolben- 
flächen presst. Dieses wird durch 
eine Leitung dem Arbeitscylin- 
der D der Presse zugeführt und 
bewirkt dort die Bewegung des 
Presskolbens mit einem, dem 
grösseren Durchmesser entsprechenden kleinen Hube. Die 
Steuerung des Dampfes wird vom Führer und, wenn er- 
forderlich, auch selbsthätig bewegt, im Druckwasser 
liegt ein selbsthätig wirkendes Ventil zur Regelung der 
Geschwindigkeit der Kolben und ein ebensolches (h) zum 
Einlassen ‘von Nachfüllwasser nach eingetretenem Verlust. 
Beide Ventile sind vor Eintritt des hohen Druckes ge- 
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Fig. 2. 


Druckübersetzer für Presswasser an der Dampfschere von Breuer, 
Schumacher und Co. 


schlossen. Das gebrauchte Druckwasser tritt aus dem Ar- 
beitscylinder D wieder in den Treibcylinder C zurück. Bei 
Anwendung dieses Systems wird nicht nur der Sammler, 
sondern auch die lange Druckleitung vermieden, da im 
Allgemeinen jede Presse ihren Druckiibersetzer erhält, in- 
dem Dampfleitungen in den meisten Werkstätten vorhanden 
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sind. Die Uebersetzung von Dampf- in Wasserdruck kann 
in fast unbeschränktem Verhältnisse gewählt werden, doch 
sucht man einen Wasserdruck von 400 k nicht zu über- 
schreiten, um die Reibung der Lederstulpen klein zu 
halten. Es ist vortheilhaft, den Hub des Uebersetzers 
möglichst gross zu nehmen. Da Hub und Druck des 
Arbeitskolbens meistens gegeben sind, so wird die Ueber- 
setzung hiernach dem Dampfdruck gemäss bestimmt. Die 
Kolbengeschwindigkeit kann in Folge der kurzen Leitung 
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Fig. 3. 
Pressvorrichtung mit Parallelführung der Cylinder. 


von dem Treib- zu dem Arbeitscylinder und des Mangels 
von darin liegenden, bewegten Ventilen gross genommen 
werden und dürfte mit 3 m in der Secunde ihre Grenze 
noch nicht gefunden haben. Je grösser dieselbe ist, um 
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einem Cylinder doppelt wirkend oder mit zwei gekuppelten 
Cylindern eingerichtet werden, um die Leitung in gegebener 
Zeit zu vermehren, die Einrichtung der Wasserventile wird 
dann aber umständlicher. Behufs Erzielung einer ge- 
zwungenen Parallelfübrung mehrerer Arbeitskolben kann 
nach Fig. 3 eine entsprechende Zahl von Treibkolben mit 
getrennten Cylindern und Leitungen an einem Dampf- 
kolben angebracht werden. Die Steuerung des Arbeits- 
kolbens kann unabhängig vom Druckübersetzer durch einen 
besonderen Dampfkolben unter Ein- und Auslassen von 
Füllwasser, oder durch Auslassen von Niederdruck wasser 
in den Presscylinder geschehen. Die Sicherheit gegen einen 
Bruch der Presse ist bei diesem System gross, da der 
Arbeitsdruck stets durch den vorhandenen Dampfdruck 
begrenzt wird. 

Die Dampfpumpe mit Schwungrad ohne Sammler, wie 
solche W. D. Allen, Sheffield, zum Betriebe der Schmiede- 
presse anwendet', wirkt ähnlich wie der Uebersetzer, in- 
dem der Pumpenstiefel mit dem Presscylinder durch eine 
kurze Leitung ohne Arbeitsventile verbunden ist, der zu- 
rückgetriebene Arbeitskolben also stets der Bewegung des 
Treibkolbens folgt. Die Steuerung desselben von Hand 
ist in Folge der gleichmässigen Schwungradbewegung aus- 
geschlossen und wird nur der Presskolben durch das Ein- 
und Auslassen von Niederdruckwasser in den Presscylinder 
gesteuert. Es liegt hier das Bestreben vor, die Vorzüge 
des Druckübersetzerss mit denjenigen der Schwungrad- 
maschine zu verbinden, was indessen, abgesehen von den 
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Fig. 4. 
Daelen’s horizontale Schmiedepresse. 


so eher wird der Dampfzutritt während des Hubes ge- 
schlossen und um so mehr kann die Expansion ausgenutzt 
werden, was hier in viel höherem Maasse möglich ist, als 
bei einer schwungradlosen Pumpe mit genau begrenztem 
Hube und constantem Gegendruck. Soll der Treibkolben 
an bestimmter Stelle festgehalten werden, so wird eine 
mässige Geschwindigkeit gewählt, wie denn überhaupt der 
Uebersetzer jeder, durch das Arbeitsorgan der Presse be- 
stimmten Bedingung angepasst werden muss und wofür 
derselbe weite Grenzen besitzt. Derselbe kann auch mit 
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grösseren Anlagekosten, der Raumverhältnisse wegen nicht 
überall durchführbar ist, während auch ein Theil der 
Dampfersparniss durch die unbenutzten Hübe der Schwung- 
radmaschine verloren geht. Die Kolbengeschwindigkeit und 
die Hubzahl sind durch die Geschwindigkeit des Wassers 
in der Leitung begrenzt, und da diese in Folge dessen 
nicht gross genommen werden können, so entstehen um so 
grössere Abmessungen der Dampfmaschinen, so dass auch 
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hierdurch die Anwendung des Systems eine Beschränkung 
erfährt. 

Dieses ist weniger bei der in Fig. 4 dargestellten wage- 
rechten Schmiedepresse, Patent R. M. Daelen, der Fall, 
weil hier der Treibkolben sich in dem Presscylinder be- 
wegt, die Leitung also fortfällt und der Presskolben auch 
bei sehr grosser Hubzahl dem Spiele folgen muss. Die 
Grösse seines jedesmaligen Vorschubes wird dann dem- 
entsprechend klein bemessen, was bei dem Steuern des 
Niederdruckfüllwassers zur Erzielung seines ganzen Hubes 
nur vortheilhaft wirken kann. Die Betriebsmaschine kann 
bei diesem System weit entfernt von der Presse liegen, die 
Lage des Arbeitscylinders derselben muss aber die un- 
mittelbare Verbindung mit dem Treibkolben und einer 
gekröpften Welle gestatten, wodurch die Anwendungs- 
fähigkeit gegeben ist, während andererseits hierdurch auch 
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erheblich verstärkende Moment des Gewichtes fortfällt. Da 
in der neuesten Zeit auch andere Vorrichtungen zur Ver- 
besserung der Steuerungen des Druckwassers eingeführt 
worden sind, so ist Anwendung der centralen Druck wasser- 
erzeugung mit und ohne Schwungradpumpe jetzt auch für 
hohen Druck wesentlich erleichtert und wird auch für die 
grössten bei Schmiedepressen verwendeten Drucke benutzt, 
während sie vordem meistens bei Anlagen mit weitver- 
zweigtem Betriebe in Aufnahme war, wie solchen die 
Brücken-, Schiffsbauanstalten und Kesselschmieden besitzen, 
deren Werkzeuge zum Richten, Schneiden, Lochen, Biegen 
und Vernieten des Walzeisens mittels Druckwassers bewegt 
werden. 

Für die Pressen der Blechwalzwerke, welche zum 
Biegen, Kümpeln, Schneiden und Stanzen der Bleche dienen, 
ist die Pumpe mit Sammler schon mehrfach durch den 


Fig. 
Schwellenpresse der Firma Breuer, Schumacher und Co. 


diejenigen Uebelstände beseitigt werden, welche durch die 
Stösse in den Leitungen entstehen. Die Ueberschreitung 
des höchsten zulässigen Wasserdruckes wird durch ein 
Sicherheitsventil verhindert. 

Das Anwendungsgebiet der verschiedenen Systeme für 
die Erzeugung von Druckwasser wächst mit den Erfah- 
rungen und Verbesserungen, durch welche die Betriebs- 
schwierigkeiten überwunden werden, so dass für die Wahl 
des Systems immer mehr die Anforderungen der vorliegenden 
örtlichen Verhältnisse bestimmend werden. Das Bestreben, 
den Sammler möglichst zu umgehen, wird in Folge des 
Ersatzes der Gewichtsbelastung durch den Luftdruck, welche 
durch das Patent Prött und Seelhoff? erfolgreich durch- 
geführt ist”, theilweise gegenstandslos, indem das bei 
schnellem Wechsel der Wassergeschwindigkeit die Stösse 


2 Vgl. 1891 280 * 289. 
3 Vgl. 1891 282 *5. 
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einfach wirkenden Druckübersetzer (Fig. 2) ersetzt worden, 
nachdem derselbe sich zu anderen Zwecken, wie zum Be- 
triebe von Blockscheren, vortrefflich bewährt hatte. 

Die in der Fig. 2 dargestellte Dampfschere, Patent 
der Kalker Werkzeugmaschinenfabrik L. W. Breuer, Schu- 
macher und Co. in Kalk bei Köln a. Rh., mit Wasser- 
übersetzung zum Schneiden warmer Stahlblöcke besteht in 
der Hauptsache aus dem von unten mit Dampf zu speisenden 
grossen Dampfeylinder A, dessen Kolbenstange B Wasser 
oder eine andere Flüssigkeit durch den Pumpencylinder C 
nach einem Druckcylinder D presst, welcher den dabei 
erzeugten Druck mit Hilfe des Stössels E direct auf das 
Messer F' überträgt. Ein oberhalb der Messerführung be- 
findlicher kleiner Dampfeylinder @ hebt den Stössel E mit 
dem Obermesser wieder in die Anfangsstellung zurück. 

Ein am Cylinder befindliches, mittels Handhebels a 
bewegbares Dampfsteuerventil b ist so eingerichtet, dass 
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der durch das Rohr c eintretende Dampf abwechselnd | geöffnet, so geht der Kolben desselben aufwärts und drückt 
durch das Rohr d in den Gegencylinder @, oder durch | mittels des durch die Kolbenstange B verdrängten Wassers 
den Kanal e in den Dampfeylinder A einströmen und auf | den Stössel Æ nebst der damit verbundenen Traverse ab- 
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Fig. 6. 
(1200 t) Schmiedepresse der Firma Breuer, Schumacher und Co. 


demselben Wege auch wieder zurück in das Ausströmungs- | wärts. Dabei gleitet die feste Rolle der letzteren an der 
rohr f gelangen kann. einen Seite des Säbelhebels ? und zieht in Folge der Form 


Wird nun durch Niederdrücken des Dampfsteuer- | dieses Hebels den mit Ueberdeckung arbeitenden Dampf- 
hebels a der Dampfzutritt zum grossen Dampfeylinder A | schieber b wieder hoch, drosselt also nach Beginn des 
Dingler’s polyt. Journal Bd. 284, Heft 10. 1892/11. 29 
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Schnittes den nach dem Dampfcylinder A gehenden Dampf, 
sperrt ihn sodann ab, so dass er nur noch durch Expansion 
arbeitet, und steuert endlich bei Vollendung des Schnittes 
selbsthätig ganz um, öffnet also den Dampfkanal für die 
Ausströmung. Umgekehrt gleitet beim Rückgang der 
Theile die verstellbare Rolle an der anderen Seite des 
Säbelhebels /. Ist dieselbe weit gestellt, so wird der Dampf- 
schieber b so weit nach unten gedrückt, bis die Ausströmung 
geschlossen ist. 

Da inzwischen der grosse, durch sein Eigengewicht 
frei fallende Dampfkolben noch nicht ganz in seiner 
untersten Stellung angelangt ist, so bildet der durch das 
Steuerventil b abgeschlossene Ausströmdampf einen elasti- 
schen Buffer für den Dampfkolben. 

Um den Betrieb von Pressen durch die unmittelbare 
Uebersetzung der Dampf- 
und Wasserkolben den ver- 
schiedenen Zwecken anzu- 
passen, sind noch eine 
Reihe von Vorrichtungen 
construirt und durch Pa- 
tent geschützt worden. 
Hierzu gehört die Rege- 
lung der Geschwindigkeit 


der Kolben durch den rr 7 
Wasseraustritt, welche i i: 
durch das Anbringen eines || : 
Gegenkolbens so weit er- Tor | 


folgt, dass beim plötzlichen 
Aufhalten des Widerstan- 
des, z.B. beim Schmieden 
von kaltem Eisen, der sonst 
unvermeidliche Stoss auf- 
gehoben wird. Um nöthi- a 
genfalls eine sehr grosse F 
Hubzahl in gegebener Zeit 
zu erzielen, können meh- 
rere Uebersetzer auf eine 
Presse wirkend angebracht 
werden. 

Die Firma L. W. Breuer, 
Schumacher und Co. in Kalk 
hat die Ausführung des- 
selben nach dem Vorschlage 
des Vortragenden über- 
nommen und die Einrich- 
tung, sowie den Bau in zweckmässiger Weise den ver- 
schiedenen Anforderungen des Eisenhüttenbetriebes ange- 
passt, wie die Darstellungen unter Fig. 5 und 6 zeigen. 

Die doppelt wirkende Dampfpumpe ohne Schwungrad 
und Sammler kann, wie bereits erwähnt, in gleicher Weise 
wie der Uebersetzer zur Wirkung gebracht werden, in- 
dessen sind dann mehr Ventile im Druckwasser erforder- 
lich und zwar solche, deren Bewegung durch das Kolbenspiel 
verursacht wird, deren Verschleiss also mehr Instandhaltung 
bedingt. Die Jlasswell’sche Schmiedepresse, welche bereits 
voretwa 25 Jahren in österreichischen Werken zum Schmieden 
von Stahl und Schweisseisen benutzt wurde, war mit einer 
solchen Pumpe versehen, deren Unvolikommenheiten die 
lange Verzögerung in der Einführung dieses Systems theil- 
weise verursacht haben, während andererseits der Umstand, 
dass die Presse für die Verarbeitung von Stahlblicken zu 


Fig. 7. 
Schmiedepresse der Duisburger Maschinenbau-Actiengesellschaft. 


schwach construirt war, wohl die Hauptschuld daran ge- 
tragen hat. Unter Benutzung der jetzt vorliegenden Er- 
fahrungen kann die doppelt wirkende Dampfpumpe wegen 
ihres geringen Raumbedarfes mancherlei zweckmässige An- 
ordnung ergeben. 

Die Schmiedepresse (Fig. 7) nach dem Patent der 
Duisburger Maschinenbau- Actiengesellschaft ist mit diesem 
System versehen und für einen Pressdruck von 100 t bei 
300 k Wasserdruck in Form eines einständrigen Dampf- 
hammers ausgeführt. Der Ständer A trägt unten den 
Amboss, oben den Dampfcylinder B, dessen Kolben mit 
dem hohlen Presstempel C durch eine doppelte Traverse 7) 
verbunden ist. An der hinteren Seite des Ständers be- 
findet sich der Dampfcylinder E, welcher die zur Erzeugung 
des hohen Wasserdruckes erforderlichen Pumpen Fund G 
in Bewegung setzt und 
mittels Hebel H gesteuert 
werden kann. Oben auf 
dem Ständer ist das Was- 
serreservoir J angebracht, 
das zur Speisung der Pum- 
pen und zur Aufnahme 
des gebrauchten Wassers 
dient. Durch den Schieber A 
wird der Dampf sowohl 
fiir den Hebecylinder, wie 
auch für den Pumpen- 
dampfcylinder vertheilt. 

L sind die Rohrleitun- 
gen zur Verbindung der 
Pumpe bezieh. des Multi- 
plicators mit dem hohlen 


Presstempel. 
Die Neuheit der Con- 
straction besteht darin, 


dass der bei der Dampf- 
hebemaschine in dem 
Dampfeylinder gebrauchte 
Dampf in den über dem 
Dampfkolben befindlichen 
Raum übergeführt werden 
kann, theils um Dampf 
zu sparen, theils um die 
Dampfspannungen auf bei- 
den Seiten des Kolbens 
auszugleichen oder durch 
Anwendung verschieden grosser Kolbenflächen einen be- 
schleunigten Rückgang des Stempels zu erzielen, während 
an der Maschine gleichzeitig zur Steuerung der doppelt 
wirkenden Druckwasserpumpe ein Differentialhebelwerk 
vorgesehen ist, um die Bewegung des Stempels derart ab- 
hängig von der Bewegung des Steuerhebels zu machen, dass 
jede Stellung des letzteren einer ganz bestimmten Stellung 
des ersteren entspricht. Eine fernere Eigenthümlichkeit ist 
die, dass der hohle Presstempel C sich in besonders starken 
Führungen zur Aufnahme etwaiger seitlicher Druckkräfte 
bewegt. Die Presse ist seit einigen Monaten in tadellosem 
Betrieb. 

Die Schmiedepresse, nach der Construction von Trappen, 
wird durch die Märkische Maschinenbau- Actiengesellschaft 
in Wetter an der Ruhr mit einer ähnlichen, jedoch von 
der Presse getrennten Betriebspumpe gleichen Systemes 
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versehen und ist in den Werken der Firma Shoda, Pilsen, 
in Betrieb. | 

Die Schmiedepressen sind für die Verarbeitung von 
Stahlblöcken erst in den letzten Jahren zur allgemeinen 
Ausführung gelangt, nachdem die Firma Tannet und Walker 
in Leeds durch Ausführungen in grossen Abmessungen den 
Beweis geliefert hatte, dass dieselben zum Ersatze der 
grossen Dampfhämmer vortheilhaft verwendbar sind. Nach 
dem Vorgehen englischer Werke ist dieselbe nunmehr von 
den meisten grossen Stahlschmieden in Betrieb genommen 
worden. Der französische Ingenieur F. Gautier berichtete 
bereits im J. 1889 über die Ausführungen von Schmiede- 
pressen von Tannet und Walker unter Angabe des Fall- 
gewichts der durch solche zu ersetzenden Dampfhämmer. 
Danach besitzt Krupp in Essen eine Presse von 2000 t 
Druck, welche einen Hammer von 75 t ersetzt, während 
eine solche von 4000 t in der Ausführung begriffen ist. 
Aus den weiteren Ausführungen geht hervor, dass damals 
bereits etwa 12 grosse Schmiedepressen in Betrieb oder 
bestellt waren und solche von 1200 t für Hämmer von 
30 t und solche von 4000 t für Hämmer von 120 t an- 
gewendet wurden. (Vgl. 1891 279 * 55.) 

Der Bochumer Verein für Bergbau und Gusstahl- 
fabrikation ist mit dem Bau von Schmiedepressen in der 
Weise vorgegangen, dass zuerst mehrere kleinere Pressen 
mit einem Druck bis zu 1000 t und dann eine solche von 
4000 t hergestellt wurden. Diese liefern die Bestätigung 
dafür, dass durch eine zweckentsprechende Steuerung die 
Uebelstände der im hohen Wasserdruck sich bewegenden 
Ventile beseitigt werden können. Dies ist wesentlich da- 
durch erzielt worden, dass die Ventilkegel mit besonderen, 
durch Niederdruckwasser bewegten Kolben verbunden sind, 
welche dieselben entweder voll öffnen oder ganz schliessen. 
Die Geschwindigkeit des Arbeitskolbens der Presse wird 
durch eine Drosselvorrichtung geregelt, welche im Hoch- 
druckwasser liegt. Die Schmiedepressen des Bochumer 
Vereins (Fritz Baare’s D.R.P. Nr. 45323 vom 19. April 
1888. Fig. 8) sind für drei verschiedene Arbeitsdrucke 
eingerichtet, welche sich wie 1:2:3 verhalten. Der Durch- 
messer des unteren Theils des Presskolbens beträgt 930 mm, 
derjenige des oberen Theils 530 mm. Bei einem Wasser- 
druck von 600 at würde der grösste Druck demnach 
4075 t oder nach Abzug des durch die beiden Hebekolben 
verursachten Druckes rund 4000 t betragen. Die Hebe- 
cylinder stehen mit einem Accumulator von 50 at Druck 
in Verbindung, so dass nach Oeffnung des Auslassventils 
der Steuerung der Presskolben nach oben steigt. Der Hub 
der letzteren von 1500 mm genügt für die grössten vor- 
kommenden Schmiedestiicke. Ein Heben und Senken des 
oberen Theils der Presse, wie solches bei den von der 
Firma Tannet und Walker gebauten Pressen geschieht, ist 
bei der Baare’schen Construction nicht erforderlich, da 
selbst bei der niedrigsten Stellung der Kolben noch immer 
eine genügende Führung im Cylinder besteht. An dem 
unteren Kolben ist die Dichtungsmanschette durch eine 
leicht wegnehmbare Stopfbüchse zugänglich. Ebenso können 
die Manschetten am oberen Theil des Kolbens nach Ent- 
fernung des Cylinderdeckels schnell und mühelos aus- 
gewechselt werden. Es müssen dort zwei Manschetten, 
eine, welche nach oben, und eine, welche nach unten dichtet, 
vorhanden sein. Da dieser Deckel ein bedeutendes Ge- 
wicht besitzt, so ist ein hydraulischer Krahn angebracht, 
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welcher denselben hebt und zur Seite bewegt. Eine Drehung 
der den oberen Schmiedesattel tragenden Traverse wird 
durch die beiden an dem unteren Ende noch 260 mm 
starken Hebekolben verhindert. Das Auswechseln des 
unteren Schmiedesattels geschieht dadurch, dass derselbe 
mittels der Hebekolben bis über Flur gehoben und durch 
einen der beiden Schmiedekrähne seitwärts gezogen wird. 
Der obere Holm, welcher in zwei Theilen von gegossenem 
Stahl hergestellt ist, hat ein Gewicht von 64 t. Der eben- 
falls aus Stahlguss gefertigte Presscylinder wiegt in be- 
arbeitetem Zustand 35 t, zum Gusse desselben wurden 57 t 
Stahl verwandt. 

Die Steuerung der Presse, welche in der Patentschritt 
Nr. 48945 beschrieben ist, hat den grossen Vortheil, dass 
mittels eines einzigen Steuerhebels der Presskolben mit 
dem kleineren Druck von 50 at auf das Schmiedestück 
gesetzt wird, dann den hohen Druck empfängt und schliess- 
lich wieder in die Höhe bewegt wird. Der Ausschlag am 
Hebelgriff beträgt hierbei nur 600 mm und die auf- 
zuwendende Kraft etwa 5 k, so dass ein Junge bequem 
die Steuerung bedienen kann. Die Bewegung der Ventile 
mittels Wasserdrucks anstatt von Hand hat den Vortheil, 
dass die Grösse und der Hub derselben nicht beschränkt 
sind. Dadurch kann der Durchtluss 
des Wassers auf eine verhältnissmässig 
geringe Geschwindigkeit gebracht 
werden, was für die Haltbarkeit der 
Ventile von günstigem Einfluss ist. 
Neben dem Steuerhebel befindet sich 
ein kleinerer Hebel, durch den die 
Querschnitte der beiden Zufluss- 
leitungen zum Presscylinder regulirt 
werden. In der mittleren Stellung 
des Hebels sind beide Leitungen ge- 
öffnet, so dass die Presse mit gröss- 
tem Druck arbeitet. Durch eine Ver- 
stellung des Hebels nach links wird 
ein Ventil in der Leitung zum kleinen 
Cylinder geschlossen, so dass nur der 
mittlere Druck zur Verwendung kommt. Ein Ausschlag 
nach rechts schliesst die Leitung nach dem unteren Cy- 
linder und bewirkt kleinsten Druck. Es kann demnach 
je nach Bedarf in jedem Augenblick die Grösse des Drucks 
verändert werden. Hierdurch, sowie durch die Verwendung 
von Füllwasser von geringerem Druck (50 at) während 
des Schmiedens wird eine bedeutende Kraftersparniss er- 
reicht, so dass für die Presse von 4000 t bei 600 at 
Wasserdruck eine Zwillingspumpe mit Dampfeylindern von 
nur 760 mm Durchmesser und 920 mm Hub genügt. Der 
hierzu gehörige Accumulator hat einen Durchmesser von 
225 mm und einen Hub von 3 ın und ist nach dem Patent 
von Prött und Seelhof (280*289) ausgeführt. Das Abstellen 
und Anlassen der Pumpe wird durch den Accumulator 
in der höchsten und tiefsten Stellung selbsthätig bewirkt. 

Der Betrieb der Krahne erfolgt durch Druckwasser 
von 50 at, wodurch das Heben und Senken der Last mittels 
unmittelbar wirkender Kolben, welche in senkrecht stehen- 
den, fahrbaren Cylindern gehen, in einfachster und sicherster 
Weise ausgeführt wird. Zum Wenden der Schmiedestücke 
während des Schmiedens dienen zwei Wellenleitungen, auf 
welchen verschiebbare Kettentrommeln angebracht sind 
und welche durch Wassermotoren betrieben werden. Die- 


Fig. 8. 
Baare’s Schmiedepresse, 
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selben können zum Herausziehen der Schmiedestücke aus 
den Oefen benutzt werden. Das zum Betrieb der Krahne 
und der Presse nöthige Druckwasser von 50 at wird durch 
eine Zwillingspumpe mit Dampfcylindern von 460 mm 
Durchmesser und (00 mm Hub geliefert. Der dazu ge- 
hörige Gewichtsaccumulator hat einen Durchmesser von 
450 mm und einen Hub von 3,5 m. Schliesslich ist noch 
zu erwähnen, dass als Reserve eine zweite 600 at-Pumpe, 
eine zweite 50 at-Pumpe und ein zweiter Luftaccumulator 
vorhanden sind. Einer längeren Betriebsstörung der Presse 
ist demnach möglichst vorgebeugt. 

Die Steuervorrichtung Patent Nr. 48945 (Fig. 9a—f) 
bezweckt, die zum Steuern der Schmiedepresse angewen- 
deten Ventile leicht, schnell und stossfrei beweglich zu 
machen. Zu dem Zwecke wird jedes derselben mit einem 


Fig. 9a. 


Fig. 9b. 
Umsteuerung der Presse des Bochumer Vereins, 


Fig. 9f. 


Kolben in Verbindung gesetzt, auf welchen niederer Wasser- 
druck wirkt, welcher durch einen Schieber von Hand 
steuerbar ist. Da auf diese Weise sich jedes Steuerventil 
ganz Öffnet, so muss die Geschwindigkeit des Presskolbens 
auf andere Weise regulirbar gemacht werden, und ge- 
schieht dieses dadurch, dass ein entlasteter Drosselschieber 
in die Druckwasserleitung eingeschaltet wird, welcher eben- 
falls von Hand leicht bewegbar die Wasser- und Kolben- 
geschwindigkeit nach Bedarf regulirt. 

Fig. 9a stellt in schematischer Weise die Gesammt- 
anordnung der ganzen Anlage dar, während Fig. 9b den 
Wasserdruckschieber in drei verschiedenen Stellungen, 
Fig. 9e eine beispielsweise Ausführungsform des Drossel- 
schiebers, Fig. 9d eine ebensolche für die Steuerventile 
zeigt, und in den Fig. 9e und 9f der Wasserdruckschieber 
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im Zusammenhang mit dem Drosselschieber, welche beide 
gemeinsam bewegt werden, zur Darstellung gelangt ist. 
In Fig. 9a sind B und C Kraftsammler, aus welchen 
der Cylinder der hydraulischen Presse A gespeist wird. 
Der Kraftsammler B enthält Druckwasser von niederem 
Druck (50 at), welches zum Füllen des Presscylinders oder 
zum Vordrücken des Presskolbens verwendet wird, während 
der Kraftsammler C zur Ausübung des eigentlichen Arbeits- 
druckes dient und deshalb höher belastet ist (500 at). 
abc sind die Steuerventile. Durch 5 gelangt das Wasser 
von 50 at, durch c das Wasser von 500 at in den Press- 
cylinder, während durch a das gebrauchte Druckwasser 
wieder aus dem Presscylinder abgelassen werden kann. 
Die Aufwärtsbewegung des Presskolbens wird dadurch be- 
wirkt, dass der Mantelraun unter einer ringförmigen 
Fläche desselben mit einem der Kraftsammler fortwährend 
in Verbindung bleibt. Diese Aufwärtsbewegung kann auch 
durch einen über dem Presscylinder oder durch zwei neben 
demselben angebrachte besondere Hebecylinder erfolgen. 
Die Handhabung der Steuerventile abc geschieht ‘nicht 
direct, sondern durch den Vertheilungsschieber d, welcher 
mittels eines Handhebels A bewegt wird. Das Oeffnen und 
Schliessen der Steuerventile erfolgt durch den niederen 
Druck mit Hilfe kleiner Cylinder (Fig. 9d). Dieselben 
stehen mit dem Vertheilungsschieber d durch die Lei- 
tungen vv w in Verbindung. Der Eintritt des zum Steuern 
benutzten Druckwassers in den Vertheilungsschieber erfolgt 
durch die Leitung p, der Austritt durch die Leitung g. 
Der Vertheilungsschieber d enthält zwei Muscheln, 
welche hinter oder neben einander angeordnet sein können. 
In den Schieberspiegel münden drei Kanäle, welche je mit 
dem Raum m der Steuerventile in Verbindung stehen. Der 
Eintritt des Steuerwassers in den Schieberkasten des Ver- 
theilungskastens erfolgt bei p, der Austritt bei g. 

Zum Steuern der Presse ist es erforderlich, dass jedes 
der drei Ventile beliebig geöffnet werden kann, während 
die beiden anderen geschlossen bleiben. Andererseits müssen 
alle drei Ventile geschlossen bleiben können, sobald der 
Presskolben unverändert in seiner Lage gehalten werden 
soll. Die Ventile sind aber geschlossen — es erfolgt also 
ein Stillstehen des Presskolbens — wenn in den Raum m 
Druckwasser von 50 at gelangt, und dieses geschieht, so- 
bald der entsprechende Kanal des Schieberspiegels durch 
den Schieber nicht gedeckt ist, dagegen wird dasjenige 
Ventil geöffnet, dessen zugehöriger Kanal durch die Schieber- 
muscheln mit dem Austrittskanal q in Verbindung ge- 
bracht wird. 

Der Schieber ist in Fig. 9b mit J, ff und JII in 
seinen drei Hauptstellungen bezeichnet. Bei der Stellung / 
ist das Rücklaufventil, bei ZZ das Ventil für 50 at und 
bei III das Ventil für 500 at geöffnet, während jedesmal 
die beiden anderen Ventile geschlossen bleiben. Bei einer 
Zwischenstellung zwischen J und J/ bezieh. zwischen JJ 
und JII sind alle drei Ventile geschlossen. 

Die Ventile öffnen sich bei ihrer Bewegung jedesmal, 
der ihnen gestatteten Hubhöhe entsprechend, und es ist 
schwierig, diese in einfacher Weise während der Bewegung 
des Presskolbens zu vergrössern oder zu verkleinern. Die 
Geschwindigkeit des Presskolbens ist deshalb bei gleichem 
Widerstand nicht veränderlich. 

Für die Benutzung der Presse kann es aber wünschens- 
werth werden, dass eine solche Veränderung der Bewegungs- 
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geschwindigkeit leicht und beliebig erfolgen kann. Dieses 
wird vollkommen durch einen oben schon erwähnten Drossel- 
schieber g (Fig. 9c) erreicht. Derselbe steht bei r mit 
den Steuerventilen a, b und c und bei s durch Rohr- 
leitungen mit der Presse in Verbindung. Der Drossel- 
schieber und der Wasserdruckschieber werden beide durch 
einen Handhebel bewegt, wie dieses durch die Fig. 9e und f 
verdeutlicht ist. Der Drosselschieber ist vollkommen ent- 
lastet und kann deshalb leicht bewegt. werden. Derselbe 
wirkt in der Weise, dass gleichzeitig mit oder auch kurz 
nach dem Oeffnen eines jeden der Steuerventile a, b oder c 
eine allmähliche Verbindung mit der Presse «Al erfolgt. 
Hierdurch wird es ermöglicht, sowohl das Niedergehen des 
Kolbens bei einem Drucke von 50 oder 500 at, als auch 
die Aufwärtsbewegung des Kolbens beliebig schnell oder 
langsam erfolgen zu lassen. Bei der beschriebenen An- 
ordnung ist besonders darauf Bedacht genommen, dass 
die an dem Hebel auszuübende Kraft eine sehr geringe 
sei, damit die Bewegung des Presskolbens mit um so 
grösserer Sicherheit und Genauigkeit ausgeführt werden 
kann. Dieser Zweck wird vollkommen erreicht, indem die 
Abmessungen des Wasserdruckschiebers auf ein sehr ge- 
ringes Maass reducirt werden können, da die Bewegung 
des vollkommen entlasteten Drosselschiebers nur geringe 
Kraftanwendung erfordert. 

Die wagerechte Schmiedepresse (Fig. 4) hat der Vor- 
tragende von der Ansicht ausgehend construirt, dass diese 
Anordnung die Zugänglichkeit des ganzen Werkzeuges für 
die Bewegung des Schmiedestückes, das Auswechseln der 
Hammer- und Ambosstheile, sowie der Instandhaltung 
wesentlich erhöht und die Anlagekosten verringert. 

A Kurbelwelle mit Schwungrad und Antrieb von einer 
Dampfmaschine, B Schubstange zur Uebersetzung der 
Kurbelbewegung auf den kleinen Treibkolben C, welcher, 
im grossen Presscylinder D gehend, den Vorschub des 
Arbeitskolbens Æ bewirkt. Dieser trägt den Hammer F, 
dem gegenüber der Amboss @ befestigt ist. Zwischen 
beiden hängt das Schmiedestück Z in Ketten an den Krahn- 
rollen H. Die Rahmenplatten K bestehen aus gewalztem 
Stahl, sind auf den Fundamentrahmen L befestigt und 
tragen den Cylinder D und den Amboss G. Der im 
Cylinder h gehende kleine Kolben N wird durch einen 
Handhebel mit niederem Wasserdruck gesteuert und be- 
wegt den Presskolben Æ, indem gleichzeitig das Rück- 
schlagventil O gehoben wird, wenn E zurückgehen und 
frei fallen gelassen wird, wenn Æ vorgeschoben werden 
soll; P und Q sind die Zu- und Ablassrohre für den 
niederen Wasserdruck. Das Füllen des grossen Press- 
cylinders D geschieht durch Wasser aus einem Hoch- 
behälter. RR sind Stollen, welche auf Hebetischen an- 
gebracht werden, um beim Strecken das Vorschieben 
des Schmiedestückes in leichterer Weise zu bewirken, als 
dieses durch die Schmiedekrahne geschehen kann. Die 
Hammer- und Ambosseinsätze werden mittels letzterer aus- 
gewechselt. 

Um die seitliche Schwankung des Gerüstes der Schmiede- 
pressen aufzuheben, welche die senkrechten Säulen ge- 
statten und welche bei jeder seitlichen Druckwirkung des 
Presskolbens eintritt, hat der Vortragende die Schräg- 
stellung derselben vorgeschlagen, wodurch gleichzeitig der 
obere Träger fortfällt, indem die Zugbolzen an dem Deckel 
des Presscylinders angreifen. 
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Bezüglich der Wirkung der Presse im Vergleich zum 
Hammer * hat sich dieselbe für die Verarbeitung von Fluss- 
eisen günstiger herausgestellt, weil die Wirkung unbedingt 
den ganzen, unter dem Presskolben stehenden Theil eines 
Blockes treffen muss, denn wenn der Druck nicht genügt, 
um den Widerstand desselben zu überwinden, so muss der 
Kolben stehen bleiben. 

Im Allgemeinen wird angegeben, dass die Presse bei 
gleichem Dampfverbrauch das Doppelte an Gewicht der 
Erzeugung von Schmiedestücken in gleicher Arbeitszeit 
liefert als ein entsprechender Dampfhammer, was dadurch 
erklärbar wird, dass bei letzterem ein Theil der Schlag- 
wirkung in das Fundament geht, während der Druck der 
Presse ganz zur Wirkung auf das zu schmiedende Stück 
gelangt. 

Die Frage, ob die Presse als Ersatz für die Block- 
walze geeignet sei, ist noch unentschieden. Nach dem Er- 
folge einer solchen auf den Clarence Works, Middlesborough, 
scheint die Beantwortung nicht ungünstig auszufallen, da 
dieselben bei 1200 t Pressdruck etwa 50 bis 60 t recht- 
eckig vorgeschmiedeter Blöcke und Brammen in einer 
Schicht lieferte. Die Presse hat dagegen den Vortheil, 
dass sie sämmtliche rechteckige Querschnitte ohne Ver- 
änderung der Arbeitsstücke herstellt, während die Anzahl 
derselben für je ein Paar Blockwalzen beschränkt ist, was 
namentlich für die Herstellung von Brammen zu Blechen 
in Betracht kommt; wenn es sich aber um die, im Walz- 
werksbetriebe meist gebrauchten nahezu quadratischen 
Querstücke von vorgewalzten Blöcken handelt, so dürfte 
doch die Blockwalze in Bezug auf Dampfverbrauch und 
Löhne noch für lange den Vorzug behalten. Besondere 
Einrichtungen für Schmiedepressen zum Ersatz von Block- 
walzen sind in den Pressen von B. Walker in Leeds und 
Ch. Davy in Sheffield verwendet worden. 

Eine Presse von besonderer Bedeutung für den Hütten- 
betrieb ist diejenige zum Verdichten von flüssigem Stahl 
in der Coquille von Wit- 
worth, Manchester (Fig. 10), 
welche der Vortragende in 
dem Stahlwerk in Beth- | 
lehem, Nordamerika, in Be- @ 
trieb sah. A ist der Press- 
cylinder, B der Tauchkolben, 


Gh 


C der Wagen, auf welchem 9 
die gefüllte Coquille unter 
die Presse gefahren wird, 


mit D sind vier hohle Säulen 
zar Verbindung von A mit 
dem senkrecht beweglichen 
Holm E bezeichnet, welcher 
mittels von Druckwasser ge- ! 
triebener Kolben gehoben i 
und durch Ringe F an D a! 
befestigt wird. G ist der . 
Kolben zum Abschluss der 
Coquille bei dem von unten 
erfolgenden Druck auf den flüssigen Stahl. 

Der Druck beträgt nach Prof. Howe in Boston 10 bis 
30 Kamm des Blockes. Derselbe wird bis zur Erstarrung 


Fig. 10. 
Presse des Bethlehem Eisenwerkes. 


ı unterhalten und bewirkt Verdichtung des Stahls in voll- 


‘ ee 1891 279 * 55. 
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kommener Weise. Die Coquille hat Vorrichtungen zum 
Auslassen der Gase, welche während des Druckes in grosser 
Menge entweichen. 


Ueber E. Volkers’ Schaltung zur unmittel- 
haren Verbindung mehrerer Telephonstellen. 


Mit Abbildungen. 


In D. p. J. 1888 Bd. 267 *S. 589 ist eine von A. A. 
Campbell Swinton angegebene Schaltungsweise beschrieben 
worden, welche gestattet, eine beliebige Anzahl von Sprech- 
stellen eines ‘Telephonnetzes unmittelbar, ohne Mitwirkung 
einer Vermittelungsstelle, nach Bedarf unter einander zu 
verbinden, und im Anschluss daran habe ich auf * S. 591 
auf eine Vereinfachung dieser wegen der grossen Anzahl 
der nöthigen, alle Sprechstellen durchlaufenden Leitungen 
sich nur für Netze von beschränkterer Ausdehnung eignen- 
den Schaltungsweise hingewiesen. Es war dabei angenommen, 
dass für alle Sprechstellen nur eine einzige, ihnen gemein- 
schaftliche Batterie zum Rufen und zum Liefern der dem 
Telephon unmittelbar, ohne Inductor zuzuführenden Mikro- 
phonströme benutzt werden solle." Eine andere derartige 
Schaltungsweise ist jüngst für Emil Volkers in Berlin unter 
Nr. 57932 Kl. 21 vom 9. December 1890 ab für Deutsch- 
land patentirt worden. 

Den naturgemässen Ausgangspunkt für solche Schal- 
tungen bietet die längst bekannte Einrichtung von elek- 


Fig. 1. 


Fig. 2. 


a ——4 
Fig. 3. 
Volkers’ Schaltung fiir Telephonstellen. 


trischen Klingeln und Haustelegraphen, bei welcher man 
unter Aufstellung von bloss einer Batterie doch ein Hin- 
und Hertelegraphiren zwischen zwei Stellen ermöglicht.’ 
Unter Ausschluss der Benutzung einer Erdleitung kann 
man in diesem Falle ganz gut mit drei Drähten ausreichen, 
sowohl wenn bei jedem gegebenen Zeichen beide Klingeln 
läuten, bezieh. beide Empfänger arbeiten sollen, wie wenn 
stets bloss die Klingel und der Empfänger der empfangen- 
den Stelle in Thätigkeit versetzt werden soll (vgl. Zetzsche, 
Handbuch der elektrischen Telegraphie, Bd. 4 * S. 10). Wenn 
man aber eine Verallgemeinerung der Aufgabe durch deren 
Ausdehnung auf mehr als zwei Sprechstellen beabsichtigt, 
so sieht man sich zu einer grösseren Symmetrie in der 
Lösung der Aufgabe hingedrängt, und da erscheint die 

! In der Lumière Electrique, 1888 Bd. 30 * 8. 337, ist jedoch 
ausser dieser auch noch eine andere Schaltung Sieinton’s be- 
schrieben worden, bei welcher jede Sprechstelle ilre besondere 
Batterie erhält und deshalb für n Sprechstellen nur n+ 1 
Drähte erforderlich sind. — Das für Deutschland an Mich. 
Schwabacher in Frankfurt a. M. ertheilte Patent Nr. 54823 vom 
4. Februar 1890 bezieht sich auf die Anwendung von Schalt- 
werken im Vermittelungsamte; vgl. auch Smith 1891 2S1* 162. 


* Ueber Clamond's entsprechende Anordnung für Differenz- 
strom vgl. 1888 268 * 320. 
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Schaltungsskizze für den einfachsten Fall, d. h. beim Vor- 
handensein bloss zweier Sprechstellen so, dass — wie in 
Fig. 1 — zwei von den jetzt erforderlichen vier Leitungen 
von den beiden Polen der Batterie ausgehen und nach 
beiden Sprechstellen J und // laufen, dass die eine der- 
selben in beiden Stellen an das Mikrophon M, die andere p, 
in beiden Stellen an das Telephon T geführt wird, und 
dass jede der beiden noch vorhandenen Leitungen J und 2 
die freie Mikrophonklemme einer Stelle mit der freien 
Telephonklemme der andern Stelle verbindet. Es werden 
so zwei Schliessungskreise Bp T, Maq und Kp T, M,q für 
die Batterie B hergestellt, zwei Leitungsschleifen gebildet, 
welche bis zu einem gewissen Grade von einander unab- 
hängig sind. ` 

Geht man dann zu einem Netze mit mehr als zwei 
Stellen über, welche ganz beliebig unter einander zu zweien 
unmittelbar sollen verbunden werden können, so wird man 
für jede einzelne Verbindung ausser den beiden Batterie- 
zuleitungen p und y noch zwei Leitungen zur Einschaltung 
der Mikrophone und Telephone benöthigen, bei der Be- 
schaffung dieser Leitungen aber kann man von der den 
Ausgangspunkt bildenden Schaltung nach Fig. 1 aus zwei 
verschiedene Wege wählen, deren jeder seine Vorzüge be- 
sitzt und gewisse Vortheile im Vergleich mit dem anderen 
bietet. Beide Wege hat Volkers betreten. 

Am einfachsten in dem einen Sinne ist es nämlich, wenn 
man die Apparate einer jeden Sprechstelle fest mit einem 
besonderen Leitungspaare verbindet, diese Leitungen nach 
allen übrigen Stellen weiterführt, am Ende aber sie isolirt 
lässt und dafür sorgt, dass jede der andern Stellen durch 
Einschaltung ihrer Apparate dieses Leitungspaar zu einer 
Schleife schliessen kann. Bei einer solchen Anordnung 
wird die Verbindung zweier Stellen zum Sprechen voll- 
ständig in der rufenden Stelle durchzuführen sein und 
die gerufene Stelle wird dabei nichts zu tbun haben, son- 
dern höchstens wird in ihr für eine selbsthätige Ein- und 
Ausschaltung der Ruf- und der Sprech-Apparate beim Be- 
ginn und am Schlusse des Gespräches Sorge zu tragen 
sein. Diese Anordnung wird daher rücksichtlich der vor- 
zunehmenden Verbindungen und Trennungen, rücksichtlich 
der ganzen Bedienung die einfachste und deshalb zuver- 
lässigste sein, dagegen erfordert sie eine übermässig grosse 
Anzahl von Leitungen, nämlich 2n-+ 2 bei n Sprech- 
stellen. 

Zu einer sich bezüglich der Anzahl der erforderlichen 
Leitungen enger an die den Ausgangspunkt bildende Schal- 
tung nach Fig. 1 anschliessenden Anordnung gelangt man 
durch die Erwägung, dass ja jede Stelle jederzeit nur mit 
einer einzigen von den anderen Stellen sprechen soll und 
kann’, dass daher auch jeder Stelle bloss eine einzige Lei- 
tung zugewiesen zu werden braucht, welche sie zur Bil- 
dung der Leitungsschleifen zur Verfügung zu stellen ver- 
mag und in Bereitschaft hat, nicht nur damit sie gerufen 
werden kann, sondern auch wenn sie selbst eine andere 
Stelle rufen will. Die Zahl der für n Stellen nöthigen 
Leitungen geht dann auf n + 2 herab, dafür müssen aber 
bei jeder Verbindung beide Stellen mitwirken, die Bedie- 


3 Welche Vorkehrungen zu treffen wären, wenn in diesem 
oder in dem vorher erörterten Falle eine Stelle auch mit 
mehreren anderen zugleich soll sprechen können, lässt sich bei 
genauer Anschauung der betreffenden Schaltungsskizzen Jeicht 
herausfinden. 
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nung wird dadurch nicht nur umständlicher, sondern es 
kann bei ihr auch leichter ein Versehen eintreten, weil 
der gerufenen Stelle in jedem einzelnen Falle mitgetheilt 
werden muss, mit welcher Stelle sie sich verbinden soll. 

Die Schaltung der letzteren Art, welche Æ. Volkers in 
seiner Patentschrift für den Fall vorführt, dass keine be- 
sonderen Rufklingeln zur Verwendung kommen sollen, mag 
Fig. 2 deutlich machen, in welcher von einem Netze mit 
drei Sprechstellen die beiden Stellen J und // skizzirt sind. 
Die gemeinsame Batterie ist B; von ihr laufen die Batterie- 
drähte p und q nach allen drei Stellen. Auch die drei 
Leitungen 7, 2 und 3 sind in alle drei Stellen eingeführt. 
In jeder Stelle ist ein Telephon T zwischen den Batterie- 
draht p und diejenige Leitung eingeschaltet, deren Nummer 
mit derjenigen der Stelle selbst übereinstimmt; von jeder 
der beiden andern Leitungen dagegen ist ein Draht nach 
einem Stöpselloche geführt, das in Fig. 2 mit derselben 
Ziffer wie die betreffende Leitung bezeichnet ist. Von dem 
Batteriedraht q endlich läuft in jeder Stelle ein Draht 
durch das Mikrophon M nach dem Ruhecontacte eines 
Tasters @, dessen Achse mit dem Stöpsel s verbunden ist, 
welcher in die beiden Stöpsellücher eingesteckt werden 
kann; von dem Arbeitscontacte ist ein Draht d durch einen 
gewöhnlichen Selbstunterbrecher hindurchgeführt, welcher 
sich bei m wieder an den das Mikrophon M mit dem Drahte g 
verbindenden Draht anschliesst. Bei dieser Anordnung 
ist also kein selbstbätiger Umschalter erforderlich; dafür 
kann aber der Stöpsel s als ein Mittelglied zur Aufhängung 
des Telephons ausgebildet werden, damit dadurch der 
Sprechende gezwungen werde, nach Beendigung des Ge- 
spräches den Stöpsel wieder herauszuziehen. 

Für gewöhnlich ist hiernach die Batterie B offen. 
Will nun die Stelle JJ mit J sprechen, so steckt sie ein- 
fach den Stöpsel s in ihr Loch 7; in Folge dessen wird 
der Strom von B in q durch M, G und s in JJ, der Lei- 
tung 1 zugeführt und kehrt durch T in JI in p nach B 
zurück. Drückt nun // noch seiner Nummer entsprechend 
zweimal vorübergehend auf den Taster G, so rasselt das 
Telephon T in J zweimal und daraus erfährt /, dass // 
ruft; J stöpselt daher im Loch 2 und schliesst dadurch 
einen zweiten Stromkreis, welcher das Mikrophon in / und 
das Telephon in JI in sich enthält. Das Sprechen kann 
daher nunmehr beginnen ; natürlich kann aber J auch zuvor 
den Ruf durch einmaliges Niederdrücken seines Gebers G 
beantworten. 

Wollte man bei dieser Anordnung zum Rufen nicht 
das Telephon, sondern besondere Klingeln K (oder nach 
Befinden Fallklappen) benutzen, so würde man in bekannter 
Weise diese unter Beibehaltung der Schaltung nach Fig. 2 
mittels eines selbsthätigen Umschalters abwechselnd mit 
dem Telephon in den Stromkreis einfügen, wie dies in 
Fig. 3 angedeutet ist. Hier hängt das Telephon 7' am 
Haken A des Umschalterhebels und letzterer schaltet in J 
in seiner Ruhelage die Klingel K zwischen p und die 
Leitung 1 ein, beim Abnehmen des Telephons T dagegen 
an ihrer Stelle das Telephon. 

Die Drähte m und d und der in ihnen enthaltene 
Selbstunterbrecher sind hierbei natürlich überflüssig, denn 
man braucht ja, falls man ein Rasselsignal haben will, 
nur eine Klingel X mit Selbstunterbrechung oder mit 
Selbstausschluss zu wählen ; der Stöpsel s wird daher un- 
mittelbar mit dem Mikrophon M verbunden. Steckt ZH 
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den Stöpsel s in das Loch der Leitung 7, so rasselt in / 
die Klingel X, I/II nennt sich entweder durch dreimaliges 
Niederdrücken ihres Tasters G, oder noch einfacher mikro- 
phonisch, sobald Z das Telephon T von A abgenommen 
hat, und Z stöpselt nun auf 3. In II war das Rasseln 
der Klingel in J nicht wahrnehmbar. Bliebe nach Beendi- 
gung des Gesprächs der Stöpsel in einer Stelle stecken, so 
würde in der andern die Klingel beim Anhängen des Tele- 
phons zu rasseln anfangen. 

Volkers gibt aber für den Klingelanruf nicht diese 
zunächst liegende Anordnung, sondern die in Fig. 4 skiz- 
zirte. An die Contacte des Hebels h, woran für gewühn- 
lich das Telephon T hängt, führt er vom Poldrahte q aus 
einen Draht durch die Rasselklingel A und einen Draht 
durch das Mikrophon M, den Stöpsel s dagegen verbindet 
er mit dem Telephon 7 und schaltet zugleich in den Ver- 
bindungsdraht einen Unterbrechungstaster G ein. Will 
wieder // die Stelle Z rufen, so steckt sie ihren Stöpsel s 
in das Loch 1; der Strom von B geht nun in p durch G 
und T in J/, dann in 7 durch A und K in / und in y 
zurück nach B; K rasselt also, JZ hört das Rasseln im 
eigenen Telephon und unterbricht das Rasseln zweimal 
durch zweimaliges Niederdrücken ihres Tasters G. Die 
Sprechstelle / stöpselt nunmehr ebenfalls und zwar im 


Fig. 4. 
Volkers’ Schaltung für Telephonstellen. 


Loch 2, beantwortet auch nach Befinden den Ruf durch 
einmaliges Niederdrücken ihres Tasters G. Nach Beendi- 
gung des Gesprächs würde ebenfalls das Telephon jeder 
der beiden Stellen rasseln, wenn die andere es unterliesse, 
den Stipsel wieder aus dem Loche herauszuziehen. Wenn 
beim Stöpseln in 1 in JJ das Telephon schweigt, so er- 
fährt 77 daraus, dass 7 zur Zeit unter Ausschaltung ihrer 
Klingel mit einer andern Stelle spricht. 

Es ist nun noch zu untersuchen, was bei diesen drei 
Schaltungsweisen geschieht, wenn eine Sprechstelle, z. B. 117, 
zu einer Zeit. stöpselt, wo die beiden andern 7 und // zum 
Sprechen verbunden sind. Stöpselt JLI in Fig. 2 auf 1, 
so vermag sie durch Niederdrücken ihres Tasters Œ be- 
stimmt das Telephon 7’ in J zum Schnarren zu bringen, 
dagegen wird für das Telephon in JJ kein neuer Strom- 
weg geschlossen; ebenso kann 777 zwar die Stelle J durch 
Dreinreden in das von J/ Gesprochene stören, selbst jedoch 
nichts von J und Z hören. Stöpselt JII in Fig. 3 auf 7, 
so kann sie zwar die Klingel in J nicht zum Ertönen 
bringen, weil diese ausgeschaltet ist. wohl aber wiederum / 
durch ihr Dreinreden stören, sie selbst dagegen kann auch 
hier das Gespräch zwischen Z und J nicht behorchen ; 
dass 7 zur Zeit nicht frei ist, erfährt /// hier, wie im vor- 
hergehenden Falle, nur durch das Ausbleiben einer Beant- 
wortung des Rufes, doch kann JII hier das Telephon in / 
nicht zum Schnarren bringen. Wenn endlich in Fig. 4 
die Sprechstelle JIZ auf 1 stöpselt, so wird sie anstatt des 
Rasselns die von J gesprochenen Worte hören, das von / 
Gesprochene also behorchen können, das von J Gesprochene 
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dagegen vermag /// nicht zu hören, ebensowenig vermag 111 
jetzt durch Dreinreden zu stören, weil ja dazu die Stöpse- 
lung auf 3 in J oder in J nöthig wire. 

Die beiden Schaltungsweisen von Volkers leiden nach 
der von diesem gewählten Betriebsform noch an dem Uebel- 
stande, dass bei einem Netze mit einer grossen Anzahl von 
Sprechstellen die Aufstellung sich scharf von einander 
unterscheidender Rufzeichen und noch eher vielleicht das 
sichere Erkennen derselben bei ihrer Benutzung schwierig 
werden kann. 

Am schwersten muss dieser Uebelstand sich bei der 
Schaltung nach Fig. 4 geltend machen; denn bei 
Schaltung nach Fig. 2 kann ja, wie dies auch schon be- 
züglich Fig. 3 hervorgehoben worden ist, die gerufene 
Stelle ihr Telephon bereits benutzen und durch dasselbe 
die Nummer der rufenden 
(und dann gegen das Mikro- 
phon sprechenden) Stelle er- 
fahren, schon ehe sie selbst 
gestöpselt hat, in Fig. 4 aber 
wird das Telephon in der 
gerufenen Stelle erst nach 
erfolgter Stöpselung daselbst 
verfügbar. Auch bei Be- 
schreitung des anderen We- 
ges tritt die Bedeutung der 
Klingelsignale in den Hinter- 
grund, weil die gerufene Stelle keinerlei Stöpselung vor- 
zunehmen hat und somit sofort die rufende Stelle sich 
telephonisch nennen kann. 

Für diesen Fall nun gibt Volkers die ın Fig. 5 skiz- 
zirte Schaltung, welche sich an die in Fig. 4 anschliesst; 
er erwähnt, dass diese Schaltung sich leicht 
für Telephonanruf (also wohl entsprechend 
Fig. 2) abändern liesse, und es wäre hinzu- 
zufügen, dass auch in dieser Schaltung M 
und T ihre Schaltungsstelle mit einander 
vertauschen können, wie in Fig. 3 und 4. In 
Fig. 5 ist die Klingel K eingeschaltet, solange 
das Telephon T am Haken A hängt, bei ab- 
genommenem Telephon dagegen das Mikro- 
phon M. Jede Stelle hat ihre eigene Apparat- 
leitungsschleife, z. B. J die beiden Leitungen 7 
und a; sendet eine andere Stelle, z. B. II, 
durch Einstecken ihres Stöpsels r in die Lei- 
tung 1 einen dem Poldrahte q entnommenen 
Strom in 1 nach J, so geht derselbe in / 
durch K über A in p zum andern Pole von 
P zurück; der Strom geht in der rufenden 
Stelle wieder durch das Telephon und macht auch das 
Rasseln der Klingel vernehmbar. Die gerufene Stelle I 
nimmt das Telephon ab und schaltet so ihr Mikrophon M 
mit dem Telephon in JJI in denselben Stromkreis. Um 
jedoch J zu rufen, muss 177 die beiden Stöpsel s und in 
die Löcher a und 7 stecken; da die Leitungen 3 und c 
der Stelle IJI jetzt nirgends verbunden sind, so kann der 
Rufstrom jetzt nur von q aus über T,v in III nach 1 und 
I gehen, zugleich geht aber noch ein zweiter Strom von p 
aus über k, K und s in 1I nach a und J, hier aber durch T. 
In den letztgenannten Stromkreis wird auch noch das 
Mikrophon M in JI eingeschaltet, sobald daselbst das 
Telephon vom Haken A abgenommen wird. 


Fig. 5. 
Volkers’ Schaltung für Telephon- 
stellen. 


Mahler’s Calorimeter zur Bestimmung der Verbrennungswärme fester, flüssiger und gasförmiger Körper. 
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Die beiden Stöpsel s und » werden zweckmässig zu 
einem einzigen vereinigt, so dass der Stöpsel v den Stöpsel s 
ringförmig umgibt; natürlich müssen dann auch die Stöpsel- 
löcher zwei für die beiden Stöpsel bestimmte Hülsen er- 
halten. Im vorliegenden Falle muss bei n Stellen und ge- 
trennten Stöpseln jede Stelle 2 n—2 Stöpsellöcher erhalten; 
es ist indessen auch nicht ausgeschlossen, dass eine Stelle 
nicht mit allen anderen sprechen zu können braucht und 
dann sind in ihr auch weniger als 2n—2 und in den an- 
dern Fällen weniger als n—1 Löcher nöthig. 

Wie Fig. 5 sich ändert, wenn die Apparate in ihr 
entsprechend Fig. 3 geschaltet werden sollen, und wie sich 
dann die Vorgänge abspielen, ist leicht aufzufinden. 

Natürlich ist es zulässig, an Stelle des Mikrophons ein 
Magnettelephon zum Sprechen zu verwenden. 

| Ed. Zetzsche. 


Mahler's Calorimeter zur Bestimmung der Ver- 
brennungswärme fester, flüssiger und gas- 
förmiger Körper. 

Mit Abbildung. 


Nach einer Mittheilung der Société ad’ Encouragement 
pour l’industrie nationale vom 27. November 1891 beruhen 
die calorimetrischen Bestimmungen mit diesem Apparate, 
welcher eine Modification des Berthelot'schen Calorimeters 
darstellt, im Allgemeinen auf folgender Methode: Man 
bringt den zu untersuchenden Stoff in einen von festen 
Wänden umgebenen Raum, welcher sodann unter geeig- 
netem Drucke mit Sauerstoffgas gefüllt und hermetisch 
geschlossen wird. Taucht man alsdann diese Vorrichtung 


Mahler’s Calorimeter. 


in das Wasser eines Calorimeters und entzündet den Stoff, 
indem man durch eine ihn berührende dünne Eisendraht- 
spirale einen galvanischen Strom leitet, so verbrennt er 
vollständig und beinahe augenblicklich. Seine Wärme 
theilt sich alsdann ohne Verlust dem Wasser des Calori- 
meters und verschiedenen Theilen des Apparates mit und 
kann, wie bei allen calorimetrischen Messungen, leicht in 
Calorien ausgedrückt werden. In Betracht des raschen 
Verlaufes der Operation fallen hier die meisten der in 
physikalischen Laboratorien ¡üblichen Correctionen, z. B. 
wegen Verdunstung des Wassers u. s. w., hinweg. 

Das wesentliche Organ des Apparates ist die über 
einem Dorn geschmiedete Flasche B aus feinstem halb- 
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weichen Stahl mit 8 mm dicken Wänden und 654 cc 
Rauminhalt, welche einem Drucke von 55 k auf 1 qmm 
Widerstand leistet. Diese Flasche ist auswendig vernickelt 
und inwendig emaillirt, zum Schutze gegen die ätzende 
Einwirkung der während der Verbrennung immer sich 
bildenden Salpetersäure. Ein stählerner Deckel, den man 
auf einen zwischengelegten Bleiring niederschraubt, dient 
als Verschluss. An diesem Deckel ist ein Hahn angebracht, 
durch welchen das Sauerstoffgas zugeführt wird, und ausser- 
dem eine gut isolirte Elektrode, deren Verlängerung im 
Inneren der Flasche ein Platinstäbchen Æ bildet. Ein 
anderes, gleichfalls an den Deckel befestigtes Platinstäbchen 
endigt sich in eine flache Schale, als Träger des zu ver- 
brennenden Stoffes. Beide Stäbchen sind durch die feine 
Eisendrahtspirale verbunden, welche, durch den galvanischen 
Strom glühend gemacht, die Entzündung bewirkt. 

Zum Apparat gehört ferner: die mittels eines Hebels L 
in Thätigkeit zu setzende Vorrichtung S, welche dazu 
dient, eine Anzahl schraubenförmig gebogener Blechstreifen 
auf und nieder zu bewegen, um die abgegebene Wärme 
im Wasser gleichförmig zu vertheilen, ferner das Thermo- 
meter T, die galvanische Batterie P von 10 Volt, endlich 
ein von der Compagnie continentale d’oxigene mit Sauer- 
stoffgas von 120 at Spannung gefüllter Cylinder O, dessen 
Vorrath zu ungefähr 100 Versuchen binreicht, nebst Mano- 
meter M. Als Beispiel mag hier angeführt werden, dass 
bei einem Versuche mit der Steinkohle aus dem grossen 
Flöz von Montrambert die Verbrennungswärme von 1 k 
sich zu 8373 Cal. herausgestellt hat. Handelt es sich um 
die Verbrennungswärme einer Flüssigkeit, so ist es, wenn 
diese merkbar verdunstet, zweckmässig, das Probequantum 
in einem dünnen Glaskolben, durch welchen der zum Ent- 
zünden dienende Eisendraht geführt ist, zu verschliessen 
und zu wiegen. Unmittelbar nach Einsenkung des Kolbens 
in die Stahlflasche B muss man die Spitzen, in welche der 
Glaskolben ausgezogen ist, abbrechen, um dem Sauerstoff- 
gas den Zutritt zur Flüssigkeit zu gestatten. Auf diese 
Weise hat Mahler als Verbrennungswärme des Naphtalins 
bei drei Versuchen 9680, 9690 und 9644 Cal. gefunden. 

Um die Verbrennungswärme der Gase zu bestimmen, 
macht man die Flasche luftleer, füllt sie mit dem Gas, 
macht sie zum zweiten Mal luftleer und füllt sie dann bei 
dem herrschenden Barometerstande und der Temperatur 
des Laboratoriums definitiv mit dem Gas. Hierauf lässt 
man das Sauerstoffgas hinzutreten und verfährt im Uebrigen 
wie bei festen und flüssigen Körpern. Doch muss man 
sorgfältig jenes Mischungsverhältniss vermeiden, bei wel- 
chem die Brennbarkeit des Gemenges aufhören würde. 

Mahler hat seiner Mittheilung zwei Tabellen bei- 
gefügt, wovon die eine die Analyse und Verbrennungs- 
wärme von sieben Steinkohlensorten aus Frankreich und 
mehreren Erdölsorten aus Amerika und Russland, die 
andere die Analyse und Verbrennungswärme der Destil- 
lationsproducte der Steinkohle von Commentry enthält. 


Ueber Hochofenschlacken und deren 
Verwerthung. 
Mit Abbildungen. 
Ueber die Verwerthung von Hochofenschlacken in den 
Hütten der Oesterreichischen alpinen Montangesellschaft liegen 


neuerdings ausführliche Berichte vor. 
Dinglers polyt. Journal Bd. 284, Heft 10. 1892)IT. 
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Den Vorträgen des k. k. Artilleriehauptmanns Franz 
Walter’ und des Hütteningenieurs Max Paulovich? können 
wir entnehmen, dass an der Verwerthung der Hochofen- 
schlacke für Pflasterungs-, Beschotterungs- und Bauzwecke 
in Oesterreich rege gearbeitet wird. 

Die bedeutendsten Fortschritte wurden in der Erzeu- 
gung von Schlackenziegeln und in der Herstellung von 
Metallic-Pflaster gemacht. 


Erzeugung von Schlackenziegeln. 


Bekanntlich hat die Firma Lürmann, Mayer und Wieking 
in Osnabrück die Fabrikation von Schlackenziegeln zuerst 
in grossem Maasstabe betrieben. Dieselbe belief sich 1875 
bereits auf 5073400 Stück (vgl. auch 1891 279 41). 

Gegenwärtig wird die Herstellung von Schlackenziegeln 
in mehreren anderen Hütten, so namentlich in der Eisen- 
hütte Schwechat bei Wien, mit grossem Erfolge betrieben. 

Die Granulation der Schlacke (über deren Zweck schon 
mehrfach berichtet wurde, vgl. 1890 275 433 und 1891 
279 69) wird daselbst zweckmässig in folgender Weise 
ausgeführt: 

Die Schlacke, welche während des Eisenabstiches über 
die Trift läuft, fliesst in einem Gerinne mit einem W asser- 
strahle zusammen, wird dabei granulirt und gelangt nach 
ganz kurzem Laufe in ein tieferes Bassin, aus dem sie 
gleich ausgebaggert werden kann. 

Der mit dem Schlackensande zu mischende Kalk (etwa 
1 Th. Kalk auf 6 Th. Schlackensand) wird in Löschkufen 
mit so viel Wasser ver- 
mengt, als zur Herstellung 
eines feuchten Kalkschlam- 
mes erforderlich ist. 

Kalk und Schlacken- 
sand werden nun in ge- 
eigneten Mischvorrichtun- 
gen mit einander vermengt. 
Die Einrichtung einer viel- 
fach verwendeten Misch- 
maschine, von Albrecht Stein 
in Wetzlar construirt, ist 
die folgende: 

Die durch die rotiren- 
den Daumen b in stossweise 
Erschütterung versetzte 
Eintragslutte a (Fig. 1) 
führt die von einem Ar- 
beiter aufgeschütteten Ma- 
terialien Kalk und Schlak- 
kensand dem Walzenpaare c 
zu. Diesem Walzenpaare 
fallt die Aufgabe zu: 1) zu 
verhindern, dass grössere Schlackentheile oder andere 
fremde Körper dem Mischwerke zugeführt werden und 
2) den durch die Walzen gezogenen Schlackensand in mög- 
lichst gleichmässiger, noch weiter zerkleinerter Form dem 
Mischer abzuwerfen.° 


Stein’s Mischmaschine. 


1 Mittheilungen des k. k. technologischen Gewerbemuseums tn 
Wien, 1890 S. 165 und 177. 

2 Vortrag, gehalten am 5. Februar in der Fachgruppe der 
Berg- und Hüttenmänner des Ingenieur- und Architektenvereins 
in Wien. 

® Die hier beigegebenen Zeichnungen sind der Oester- 
reichischen Zeitschrift für Berg- und Hüttenwesen und dem Vor- 
trage von Paulovich entnommen. 
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In dem eigentlichen Mischraume sind drei wagerecht 
in einander greifende Mischgarnituren angebracht, welche 
durch Zahnradvorgelege in entsprechende Rotation zu ein- 
ander versetzt werden, wodurch die innige Mischung von 
Sand und Kalk erfolgt. Selbsthätig wird die Masse auch 
aus dem Mischraume entfernt, von einem Arbeiter weg- 
genommen und bleibt nun — in den meisten Fällen — 
10 bis 12 Stunden lang zur Trocknung liegen. 

Eine Mischmaschine von 2 bis 3 IP mischt in einer 
Schicht leicht Materialien für 9000 bis 10000 Stück Ziegel. 

Das so vorbereitete Material kommt hierauf in die 
Presse. Die hier Fig. 2 dargestellte Presse stammt eben- 
falls von Albrecht Stein.‘ Der Füllkasten a wird während 
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Fig. 2. 
Ziegelpresse von Stein. 


des Ganges der Maschine vom Arbeiter stets voll gehalten. 
Ein mittels zweier Excenter von der Kurbelwelle aus be- 
thätigter Zubringer schliesst diesen Raum nach unten, dem 
eigentlichen Pressraume, ab. Der Zubringer lässt so viel 
Material in den Pressraum fallen, als zur Herstellung 
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Führung hat, sich nach rückwärts bewegt und im Press- 
raume so lange vorschiebt, bis der Kolben A auf die 
Ziegelmasse zu drücken anfängt. In diesem Momente 
kommt der Kolben B zur Ruhe und wird von den Schlitten- 
excentern so lange festgehalten, bis die Pressung erfolgt 
ist. Hierauf treten die beiden Schlittenexcenter ausser 
Wirksamkeit, der Schleppkolben B wird zurückgeschoben, 
während der Presskolben A den fertigen Ziegel in wage- 
rechter Lage aus dem Presskasten drückt. 

Der Presskolben A weicht zurück; sobald er seinen 
Rücklauf vollendet hat, ist bereits eine neue Füllung er- 
folgt und das Spiel beginnt von Neuem. 

Die Leistungsfähigkeit einer solchen Ziegelpressmaschine 
von 7 bis 8 HP beträgt bei 10stiindiger effec- 
tiver Arbeitszeit 9000 bis 10000 Stück Ziegel, 
sie würde aber noch bedeutend steigen, wenn 
der Arbeiter im Stande wäre, die Ziegel schnell 
genug wegzunehmen. 

Die aus der Pressmaschine kommenden 
Ziegel (ihre Grösse beträgt 210 mm, 140 mm 
und 70 mm) sind weich und leicht zerbrech- 
lich; sie müssen mit grosser Vorsicht nach 
dem Trockenplatze gebracht werden. Man 
schichtet die Ziegel in möglichst langen 
Reihen, meist 11 Scharen über einander, so 
dass ein solcher Ziegelstoss 17000 bis 20000 
Stück zählt. Während der ersten Tage der 
Luftlagerung müssen die Ziegel mit Sorgfalt 
vor Regenwasser geschützt werden, später 
sind sie unempfindlich dagegen. 

Nach ’ks bis 1 Jahr sind die Ziegel so 
fest, dass sie als Baumaterial verwendet 
werden können. 

Die Erhärtung ist theils der chemischen 
Einwirkung des Kalkes auf die granulirte 
Schlacke, theils der Bildung von Kalkcarbonat 
zuzuschreiben. Wie bedeutend die Festigkeit der Schlacken- 
ziegel durch diese Processe werden kann, zeigt folgende 
Tabelle, welche die Resultate einer Prüfung der Schlacken- 
ziegel von Seiten der königl. Prüfungsstation für Bau- 
materialien zu Berlin wiedergibt: 


Gedrückte Fläche = 300 qc. 


Lufttrocken Wassersatt 
mo | aries En 
1 129,9 11 129,9 
2 167,0 12 159,6 
3 148,5 13 144,8 
4 150,3 14 133,6 
5 139,2 15 163,8 
6 152,2 16 148,5 
7 170,8 17 141,1 
8 126,2 18 141,1 
9 144,8 19 148,5 
10 148,5 20 144,8 
Mittel ; | 148 Mittel, . .| 146 
Eigenes Eigenes \ | 
N) 3,970 k Gewicht) 4.041 k 


eines Ziegels erforderlich ist. Ist die Füllung erfolgt, so 
bewegt sich der an den Kreuzkopf gekuppelte Presskolben 4 
vorwärts, während ein kleiner, von einem Schlitten ge- 
führter Kolben B, welcher auf dem Maschinenbrette seine 


4 Vgl. Lürmann, Stahl und Fisen, 1891 S. 72. 


An der Luft ausgefroren|| Unter Wasser ausgefroren 


Zersti b stö j 

w | ae Pe, | arta be 
21 148,5 31 155,9 
22 144,8 32 148,5 
28 139.2 33 129,9 
24 150,3 34 133,6 
25 163,8 35 135,5 
26 187,3 36 129,9 
27 126,2 37 139,2 
28 133,6 38 133,6 
29 155,9 39 154,1 
30 129,9 40 1873 _ 

Mittel | 143 Mittel . . 140 

igenes Eigenes \ 

ct) 3,988 k Gewicht/ | 4,052 k 


Die 20 für die Frostversuche bestimmten Steine wurden 
zunächst 12 Stunden ins Wasser gelegt; hierauf wurden 
10 von ihnen bei einer Temperatur von — 12 bis — 15° C. 
25 Stunden dem Froste an der Luft, die übrigen 10 Steine 
während derselben Zeit und derselben Temperatur dem 
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Froste und dem Wasser ausgesetzt, ohne Risse und ohne 
Gewichtsverlust zu erleiden. 

Gegen Feuchtigkeit verhalten sich die Schlackenziegel 
sehr günstig. Sie nehmen nur wenig Wasser auf, wie 
nachstehende Tabelle zeigen wird: 


Das Gewicht der Probestücke 


25 Stunden auf 
heissen Eisen- 


12 100 


beim 
Eintretien 


platten 
getrocknet 


3,598 

Die Wasserauf- 
nahme beträgt 
somit: ; 


4,041 


0,443 


Ziegel, welche nur eine Woche lang an der Luft ge- 
lagert waren, wurden in Wasser gebracht. In dieser kurzen 
Zeit waren die Ziegel genügend erhärtet, um der Einwir- 
kung des Wassers Widerstand zu leisten, welcher Umstand 
sie für Wasserbauten besonders geeignet erscheinen lässt. 

Gegen hohe Temperaturen sind die Schlackenziegel 
allerdings empfindlich, doch vertragen sie ohne Schaden 
noch eine Temperatur der Essengase von 250 bis 300° C. 

Das Mauerwerk aus Schlackenziegeln — als Mörtel 
wird ein Gemenge von Schlackensand und Kalk verwendet — 
trocknet schnell und bietet ausserdem für den Bewohner 
den Vortheil, dass Nägel, in die Wand eingetrieben, überall 
gut halten. Ein Geruch nach Schwefelwasserstoff ist nicht 
zu befürchten. 

Der Verkaufspreis ist sehr gering und stellte sich im 
Werke auf 9 bis 10 fl. 5. W. für 1000 Stück Ziegel. Im 
Sommer 1890 wurden in Schwechat über eine Million 
Stück Schlackenziegel hergestellt; die Verwendung derselben 
nimmt an Ausdehnung immer mehr zu; so sind im Eisen- 
werke Schwechat, sowie im Neuberger Revier zahlreiche 
Bauten aus Schlackenziegeln hergestellt und es sind die- 
selben als ausschliessliches Baumaterial für die Bauwerke 
der Bahnlinie Eisenerz-Vordernberg in Aussicht genommen. 


Metallic-Pflaster. 


Dieses unter dem Namen Wilkes Metallic- oder Metall- 
Pflaster in England und Belgien seit einiger Zeit mit Er- 
folg verwendete Pflaster wird aus einem Gemisch von ge- 
körnter Grau- oder Weisseisenschlacke mit Portlandcement 
und Wasser hergestellt. Der beim Brechen von Strassen- 
schotter abfallende Rieselschotter oder Rieselsand ist nach 
Entfernung des Staubes durch Waschen vorzüglich dafür 
geeignet. 

Auf einer Plattform von mindestens 16 qm werden 
2 Vol.-Th. Rieselschotter, 1 Vol.-Th. Rieselsand und 1 Vol.-Th. 
Portlandcement trocken durch einander geschaufelt und 
dann mit Wasser, dem (zur Verzögerung allzu schnellen 
Abbindens) etwas Natrium- und Ammoniumcarbonat (auf 
je 100 1 Wasser "Js k Soda und !lıs k kohlensaures Ammon) 
zugesetzt wird, befeuchtet, bis sich ein dicker Brei ge- 
bildet hat. 

Dieses Gemenge wird nun in Quadraten von 2 bis 
höchstens 3 m Seitenlänge auf die gestampfte und geebnete 
Unterlage in einer Dicke von 90 bis 100 mm aufgetragen, 
mittels einer Abstrichplatte ausgestrichen und nach Be- 
ginn des Abbindens mit Glätteisen weiter bearbeitet. 

Zweckmissig ist es, in die Stossfugen der an einander 
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125 für 1 Versuchs- für 1 k Probe- 


Stunden im Wasser gelegen 


4,041 


0,443 
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grenzenden Platten elastische Stoffe, wie Holzspäne, Streifen 
von Dachpappe u. dgl., zu bringen, um bei bedeutenden 
Temperaturschwankungen der Rissebildung vorzubeugen. 
Das Pflaster erhärtet sehr rasch und kann wenige Stunden 
nach seiner Herstellung begangen und befahren werden. 


Die Wasseraufnahme 


stück gewicht in Procent des Gewichtes 


| nach 12 Stunden | nach 125 Stand. 


nach 125 Stunden 


0,443 


In Wien, Brünn und Troppau wurden 1890 mehr als 
16000 qm Strassen und Gehwege mit diesem Pflaster be- 
leet, der Preis desselben ist gering (etwa 1 bis 2 fl. 6. W. 
für 1 qm). Bisher hat sich dasselbe gut bewährt. 

Will man kleinere Platten aus diesem Material er- 
zeugen, so ist die Operation die gleiche, nur mit dem 
Unterschiede, dass man die fertigen Platten nach erfolgter 
Erhartung in ein Wasserglasbad setzt, sie darin 2 bis 
3 Tage liegen lässt und erst dann auf den lagerplatz 
schafft. Das Bad wird durch Auflösen von 3,2 1 Natron- 
wasserglas in 3 cbm Wasser gewonnen. 

Mit derartigen Platten kann bei strenger Winterkälte 
gepflastert werden. Als vortheilbaft sind erfahrungsgemäss 
folgende Dimensionen festgestellt worden: für Trottoirs 
25 bis 30 mm, für Trottoirrand- und Rinnensteine 150 mm, 
für Pflasterungen von Strassen 80 bis 100 mm Dicke. 


Strassenbeschotterung. 


Die Verwendung der Schlacke für Strassenbeschotte- 
rung ist ziemlich alt und manche Hütten haben bedeutende 
Mengen Schlacke für diesen Zweck nutzbar gemacht. Im- 
merhin kann diese Verwendungsart nur örtliche Bedeutung 
haben und bleibt für grössere Entfernungen nur dann von 
Werth, wenn kein anderes Beschotterungsmaterial in der 
Nähe sich findet. Ein Nachtheil derartig beschotterter 
Strassen ist der, dass sie bei starkem Gebrauche mit schwe- 
ren Fuhrwerken zur Staubbildung neigen. 

Die Schlacke von Graueisen wird, um sie compact zu 
erhalten, in Formen gegossen und darin langsam erkalten 
gelassen. Erfolgt die Erkaltung in einem Sandbette, so geht 
die glasige, spröde, sonst nicht verwendbare Schlacke in 
eine steinartige, brauchbare Schlacke über. Brechmaschinen 
zerkleinern diese Stücke dann auf die Schottergrösse von 
2 bis 3 ce. 

Die Leistungsfähigkeit eines Schlackenbrechers von 
3 bis 4 HP stellt sich in einem Monat — alle Stillstände 
wegen Reparaturen eingerechnet — auf 400 bis 500 cbm 
Schotter. 

Das Eisenwerk Schwechat hat mehrere Strassen in der 
Umgebung von Wien mit Schotter versehen und gelegent- 
lich der Erweiterung des Centralfriedhofes bei Wien 
24 868 cbm Schlacke als Haldenschlacke und groben Schotter 
abgesetzt. 


- 


Schlackenwiirfel. 


Schlackenwürfel können in beliebiger Grösse hergestellt 
werden. Man giesst dieselben in Formen, die in folgender 
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Weise angeordnet werden: Auf drei wagerecht gelegten 
Eisenbahnschienen a (Fig. 3) werden Rohschienen b in Ab- 
ständen von 16 bis 20 mm gelegt in der Weise, dass die 
Schlitze s frei bleiben. Starke Winkel c werden auf die 
Rohschienen derart aufgestellt, dass würfelartige Räume 
gebildet werden. Auf diese Winkel wird eine zweite Lage 
von Rohschienen d in denselben Abständen gelegt, darauf 
die zweite Lage von Winkeln e gestellt und diese mit 
einer dritten Lage von Rohschienen f überdeckt. 
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Giessereizwecke angewendet. Da in der dortigen Gegend 
ein passender Formsand gänzlich fehlt, so ist diese Ver- 
wendungsart entschieden nutzbringend zu nennen. In 
anderen Hütten, z. B. im Zöptauer Eisenwerk, wird die 
heisse Schlacke dazu benutzt, die aus Sand hergestellten 
Gussformen zu trocknen, womit eine nicht unbedeutende 
Ersparniss an Brennmaterial verbunden ist. 

Die Analysen einiger Hochofenschlacken sind von Pau- 
lovich in folgender Tabelle zusammengestellt: 


Analysen von Hochofenschlacken. 


| 


= 4 
Name des Hochofens | SiO, Al,0; MgO CaO MnO | 
' 1-85; 16,31 | 18,6 41.75 2,75 
Schwechat . 99 ; A ‘ ; : 
I 38, 25 | 12,17 | 12,93 | 31,26 4,91 
Vordernberg . | 44,67 | 20,48 | 2,4 4,98] 6,52 
; 1 40.95 87 16.32 0,35 2.18 
Neuberg . a | 19 ın | oor 
y \ 43,4 10,4 13,1% 23,04 ALI 
. | | 39,25 | 12,85 | 14,76 | 8,22| 22,14 
Hıeflau one 2 An ee 
| 48.75 8,11 td 09 | já, lð 
Georgs-Marienhütte . | 33,6 I 11,2 | 8,99] 27,02] 10,98 
Osnabrück . | 30,65 9 18 | 7.58 | 40,25 » 97 
Saarbriicken | 38,2 | 14,9 | 15 | 47,1 _ 


Das so hergestellte Formgerüst wird mit einem Sand- 
damm g umgeben, der das Formgerüst etwas überragt 
und vorn tümpelartig ausgeweitet ist, welche Erweiterung 
als Einlauf dient. Die flüssige Schlacke steigt von unten 
durch die Schlitze in die Formen, füllt diese aus und 
bildet schliesslich oben eine 10 cm dicke Decke, die die 
innere Schlackenmasse vor allzu schneller Abkühlung 


Fig. 3. 
Form für Schlackenwürfel. 


schützt. Nach 12 Stunden Abkühlung kann man mit dem 
Ausheben der Schlackenziegel beginnen. 

In Schwechat wurde 1889 ein Trottoir aus solchen 
Schlackenwürfeln hergestellt, das sich bis heute recht gut 
erhalten hat. (Vgl. über „in Blöcken gegossene Schlacke“ 
1891 279 22.) 

Eine andere Verwerthung findet die Hochofenschlacke 
im Gusswerke Mariazell. Sie wird daselbst im granulirten 
Zustande mit fettem Sand gemischt als Formsand für 


| Silici- 


K0 
| rungs- 


FeO | NO Von Roheisen | Anmerkung 


erad 
1,27 1,13 | 0,83 | Weisseisen Koksbetrieb 
0,95 1,98 | 0,82 | Graueisen 2 
0,9 | 0,05 | 1,23 | Weisseisen Holzkohlenbetrieb 
0,6 0,32 1:3 Graueisen = 
0,1; 2 29 1,24 1,3 W eisseisen $ 
2.01 — 1,06 | Spiegeleisen D 
3.76 : ey W eisseisen > 
2,42 
0,97 Bas 0,9 Graueisen Koksbetrieb 
4,0 
2,22 
1,54 Bas ~ 0,8 Spiegeleisen - 
7,24 
— | — 0,97 | Weisseisen - 


Einen historischen Ueberblick über die Einführung 
seiner Schlackenform in Deutschland gibt Fritz W. Lür- 
mann in Stahl und Eisen, 1891 S. 553. Der sehr lesens- 
werthe Artikel erläutert in Wort und Zeichnung die ver- 
schiedenen Uebergangsformen, welche zur Einführung des 
Hochofens mit geschlossener Brust für Koksbetrieb geführt 
haben, und schildert gleichzeitig die verschiedenen Schwierig- 
keiten und Widerwärtigkeiten, mit denen ein Erfinder oft 
bei Einführung und finanzieller Verwerthung einer bereits 
erprobten, brauchbaren Erfindung zu kämpfen hat. 

Vorrichtung zum schnellen Kühlen von Schlacke von 
William Turnau in Middlesborough on Tees (Englisches 
Patent Nr. 17053 vom 25. October 1890). 

Ununterbrochen wirkende Vorrichtung zum Abkühlen 
von flüssiger Schlacke und zum Verladen der erstarrten 
Schlackenblöcke von Friedrich Wilhelm Lührmann in Düssel- 
dorf (D. R. P. K1.40 Nr. 56386 vom 13. September 1890). — 
In einer auf Rollen ruhenden, um eine Horizontalachse 
drehbaren Trommel sind die Schlackenformen, eine neben 
der anderen, derart angeordnet, dass sie die Innenwandung 
der Trommel ausfüllen. Die unteren Formen tauchen in 
einen Wasserbehilter, die oberen werden durch Brause- 
wasser gekühlt. Die Entleerung der Formen geschieht durch 
Drehung der Trommel, wobei die gekühlten Schlacken- 
blöcke aus den Formen fallen. 

Schlackenhaldewagen von John M. Hartmann in Phila- 
delphia (Amerikanisches Patent Nr. 448574), 

Einrichtung zum Fortschaffen der Schlacke aus der 
Nähe der Oefen von William Handon in Middlesborough 
on Tees, England (Amerikanisches Patent Nr. 447 683). 
Eine endlose Kette führt die Kasten, welche zur Aufnahme 
der Schlacke bestimmt sind, auf einem Theile ihres Weges 
durch Wasserbehilter dem Schlackenwagen zu. 

Constantin Bochkoltz beschreibt einen Schlackentrans- 
portwagen (D.R.P. Kl. 20 Nr. 55086 vom 22. März 1890), 
bei welchem die noch flüssige Schlacke durch einen mit 
einer Thür verschlossenen Abstich bis auf den letzten Rest 
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entleert werden kann. Eine genauere Beschreibung dieser 
Wagen gibt Fritz W. Lürmann in Stahl und Eisen, 1891 
S. 370. 

In einem im Berliner Architektenverein am 1. December 
1890 gehaltenen Vortrage besprach Stadtbauinspector Pinken- 
berg die Gewinnung und Verwendung des Schlackencementes. 
(Bezüglich der Herstellung von Schlackencement vgl. die 
Arbeit von Prost 1890 275 445 und 1891 279 69.) 

Zur Zeit sind in Deutschland etwa zehn Fabriken mit 
der Herstellung von Schlackencement beschäftigt mit einer 
Jahreserzeugung von ungefähr 600000 t. Für den Berliner 
Markt kommt hauptsächlich der Schlackencement der 
Vietoriafabrik in Thale am Harz in Betracht. Dieselbe 
verwendet Schlackensand aus den Hochöfen Blankenburg 
und Harzburg, ihr Fabrikat kostet die Tonne zu 170 k 
Inhalt frei Berlin etwa 5 M. 

Bei der Verwendung von Schlackencement für Bau- 
zwecke kommen vornehmlich zwei Eigenschaften in Betracht, 
die sich unter Umständen in unangenehmer Weise bemerk- 
bar machen können: 1) ein sehr langsames Abbinden 
(15 bis 22 Stunden) und 2) das geringe Eigengewicht von 
Schlackencement. 

Das langsame Abbinden des Schlackencementes kann 
die Festigkeit desselben bei Einwirkung von Frost beein- 
flussen, das geringe Eigengewicht dagegen kann bei Beton- 
schüttungen störend wirken, weil dasselbe zu Entmischungen 
der Mörtelmasse Veranlassung geben kann. 

Einwirkung von Frost während des Abbindens führte 
zu ungünstigen Ergebnissen bei Schlackencement, während 
Frostproben, welche die königl. Prüfungsstation im J. 1889 
mit bereits abgebundenen Probekörpern aus Schlacken- 
cement angestellt hatte, die Zugproben glänzend bestanden. 

Die Verwendung von Schlackencement unter Wasser 
beim Bau der Kaiser-Wilhelm-Briicke und der Moltke- 
Brücke zu Berlin hat ungünstige Resultate ergeben, da- 
gegen hat der Schlackencement sich bei Hochbauten sehr 
gut bewährt. 

Soll der Cement zum Vermauern angewendet werden, 
so thut man gut, den Mörtel möglichst steif anzumachen 
und auf das Sorgfältigste durchzuarbeiten. Die Steine 
müssen mit Wasser vollständig durchnässt sein, damit sie 
dem Cement nicht die zum Abbinden nöthige Wassermenge 
entziehen. Während des Abbindens ist der Cement in 
Ruhe zu lassen, nachher ist es vortheilhaft, zum Nach- 
härten möglichst viel Wasser zuzubringen. 

Eine sehr gute Eigenschaft des Schlackencements ist 
die, dass er, beim Versetzen von Sandsteinquadern ver- 
wendet, entgegen dem Portlandcement, nicht ausschlägt. 
An der Moltke-Brücke ist der Victoriaschlackencement (im 
Gemenge 1 Th. Cement: 1 Th. Sand) mit durchaus gutem 
Erfolge zum Vergiessen der rothen Mainsandsteine ver- 
wendet worden. 

Ein Treiben des Cementes ist in Rücksicht auf seine 
Erzeugung vollkommen ausgeschlossen. Solange der Cement 
der Einwirkung des Wassers ausgesetzt ist, hat derselbe 
eine blaugrüne Färbung, die beim Trocknen einer gelb- 
lichen Färbung Platz macht. 

Der Schlackencement erfordert eine verständige Be- 
handlung und Verwendung am richtigen Platze, besitzt 
aber — abgesehen von der Billigkeit — derartig gute 
Eigenschaften, dass er die Aufmerksamkeit der Ingenieure 
beanspruchen kann. Dr. R. Zsigmondy. 
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Methoden zur Untersuchung von Nahrungs-, 
Genussmitteln und Verbrauchsgegenständen. 


Genussmitteln und Verbrauchsgegenständen. 


Gerinnen der Milch beim Aufkochen. 


Aus Versuchen, die W. Thörner anstellte, bei welchem 
Säuregehalt die Milch beim Aufkochen gerinnt, ergab sich, 
dass dies bei einem Säuregehalt von 23° stattfindet. Der 
Gehalt an Säure wurde durch Titration ermittelt und zwar 
so, dass 10 cc der Milch mit 20 ce Wasser verdünnt und 


n 


darauf mit 10 Kalilauge titrirt wurden. Die Anzahl der 


verbrauchten 'ho ce Alkalilösung werden dann direct als 
Säuregrade bezeichnet. — Im Allgemeinen beträgt der 
Säuregehalt der Milch unmittelbar oder bis 4 Stunden 
nach dem Melken 12 bis 16°. Beim Aufbewahren nimmt 
der Säuregehalt rasch zu, und zwar um so rascher, je 
höher die Temperatur: die Einwirkung des Lichtes ist 
hierbei nicht von Bedeutung. 

Um in der Praxis rasch zu erfahren, ob eine Milch 
das Aufkochen noch verträgt oder nicht, verfährt man 
nach dem Verfasser wie folgt: 10 cc Milch mit 20 cc Wasser 
verdünnt und mit einigen Tropfen Phenolphtaleinlösung 


20 
versetzt, werden mit 2 cc (= n) i Kalilauge kräftig ge- 


schüttelt. Bleibt eine schwache Rothfärbung bestehen, so 
liegt der Säuregehalt unter 20 und die Milch wird beim 
Aufkochen nicht gerinnen. Entfirbt sich dagegen die 
Milch rasch, so wird beim Erwärmen vermuthlich Gerinnen 
eintreten. (Nach Chemiker-Zeitung, 1891 Bd. 15 S. 1108.) 


Prüfung der Milch auf elektrischem Wege durch 
Ermittelung des Leitungswiderstandes. 


Durch Messung des elektrischen Leitungswiderstandes 
der Milch versuchte W. Thörner zu entscheiden, ob sich 
eine Verfälschung der Milch, sei es durch Entrahmung 
oder Wässerung, nachweisen lasse. Verfasser benutzte zu 
seinen Versuchen eine Kohlrausch’sche mit Galvanoskop, 
Inductorium und Telephon versehene Messbrücke, welche 
gestattete, Widerstände von 0,1 bis 10000 Ohm rasch zu 
messen. Zunächst ergab sich, dass der elektrische Leitungs- 
widerstand der frischen Milch mit einem Säuregehalt von 
9 bis 17° nur innerhalb weniger Ohm schwankt und dass 
derselbe durchaus unabhängig ist von dem jeweiligen Fett- 
gehalt. Selbst nach dem mehr oder weniger vollständigen 
Entrahmen der Milch bleibt der Leitungswiderstand der- 
selbe, vorausgesetzt, dass der Säuregehalt nicht wesentlich 
steigt. Es ist somit nicht möglich, durch Messung des 
elektrischen Leitungswiderstandes einen Rückschluss auf 
den Fettgehalt der Milch zu ziehen. 

Bezüglich des Wassergehaltes der Milch ermittelte 
Verfasser, dass der Leitungswiderstand entsprechend der 
Menge des zugesetzten Wassers zunimmt. Da jedoch die 
verschiedenen Trinkwasser je nach ihrer Reinheit ver- 
schiedene, sehr von einander abweichende Widerstände 
zeigen, so kann man nicht mit Sicherheit entscheiden, ob 
einer Milch Wasser zugesetzt ist oder nicht; insbesondere 
ist es nicht möglich, die Grösse des Wasserzusatzes zu be- 
stimmen. (Nach Chemiker-Zeitung, 1891 Bd. 15 S. 1674.) 


Bestimmung des Fettgehaltes der Milch. 


Bei der Bestimmung des Fettgehaltes in geronnener 
Milch empfiehlt Af. Kühn statt der Mensurgläschen zum 
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Abwägen der mit Aetzkali verflüssigten Milch die von 
Wagner in Vorschlag gebrachten Wägeröhrchen zu be- 
nutzen, die mittels einer Drahtöse am Haken der Wage- 
schale aufgehängt werden können. 

Zur Bestimmung des Milchfettes nach Adam hat sich 
derselbe Verfasser eine besondere , Wiige- und Haltevorrich- 
tung“ construirt. Erstere besteht aus zwei Ringen von 
Messingdraht von etwa 25 bis 26 mm Durchmesser. Der 
obere Ring hat zwei Oesen und ist an einen gleichstarken 
U-förmig gebogenen Draht gelöthet. In dieses Gestell wird 
die Spirale gesteckt und dasselbe in einem kleinen Frlen- 
meyer’schen Kolben aufgehangen. Um beim Wagen ein 
Verdunsten zu vermeiden, stülpt man ein Bechergläschen 
darüber. Auf den gewogenen Papierstreifen in dem Draht- 
gestell wird die Milch pipettirt und dann wieder gewogen. — 
Um bei der zweiten Wägung ein Herabtropfen der Milch 
zu vermeiden, benutzt der Verfasser seine wagerecht stehende 
Haltevorrichtung. Das Gestell ruht auf 4 Drahtfüssen, ist 
aber sonst ebenso beschaffen, wie das oben beschriebene, 
mit Ausnahme des oberen Ringes, der nur eine (ese trägt. 
(Nach Milchzeitung durch Chemiker-Zeitung, Repertorium 
1891 Bd. 15 S. 146.) 

Eine bequeme, leicht ausführbare Methode zur Be- 
stimmung des Fettes in der Milch veröffentlicht Emil Gott- 
lieb. Dieselbe stützt sich zum Theil auf eine Arbeit Rüse’s', 
zum Theil auf Erfahrung des Verfassers. Letzterer, der 
das Verfahren von Röse zur Bestimmung des Milchfettes 
anwandte, fand, ebenso wie Vogel’, dass die erhaltenen 
Zahlen mit denen der Gewichtsanalyse nicht stimmten, 
sondern viel zu klein waren. Den Grund dieses Fehlers 
sucht Verfasser darin, dass er einmal ein zu schwaches 
Ammoniakwasser (10 Proc.) — Röse gibt die Stärke des- 
selben nicht an — gebrauchte zur Aufhebung der Emul- 
sion und zweitens das Fett mit einer Mischung von Aether 
und Petroleumbenzin aufnahm. Es zeigte sich nämlich, 
dass eine Mischung der beiden letzteren das Fett nicht so 
gut löst als Aether allein. Verfasser änderte daher das 
Röse’sche Verfahren, wie folgt, ab: 10 g Milch werden mit 
1 cc 10 procentiger Ammoniaklösung in einem Messcylinder 
geschüttelt, 10 ce Weingeist (95 Vol.-Proc.) hinzugefügt, 
wieder geschüttelt, unmittelbar darauf 25 cc Aether zu- 
gesetzt und nach abermaligem Schütteln schliesslich noch 
25 cc Petroleumbenzin hinzugefügt. Nachdem wieder ge- 
schüttelt worden, lässt man das Ganze bis zum nächsten 
Tage oder wenigstens 6 Stunden lang ruhig stehen. Es 
bilden sich zwei scharf getrennte Schichten: oben Aether- 
benzin, worin das Fett gelöst ist, unten eine klare, durch- 
sichtige Lösung von Milchzucker und Casein, während die 
Phosphate sich ausgeschieden haben. 

Das Volumen der oberen Flüssigkeitsschicht wird be- 
stimmt und die Hauptmenge in ein gewogenes Kölbchen 
gebracht. Nach Vertreiben des Aetherbenzins wird der 
Rückstand 1 bis 2 Stunden bei 100° getrocknet und ge- 
wogen. Das geschmolzene Fett muss ruhig und klar 
fliessen und darf nicht opalisiren. Das gefundene Gewicht 
an Fett wird auf das Volumen der ganzen Aetherbenzin- 
lösung und auf das Gewicht der angewandten Milch be- 
rechnet. 

In den meisten Fällen jedoch wird man die Maass- 
analyse anwenden können. Statt 10 g Milch versetzt man 


1 Zeitschrift für angewandte Chemie, 1888 Heft 4. 
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10 ce derselben mit 1 ce, schüttelt dann wie oben der 
Reihe nach mit 10 ce Weingeist, 25 cc Aether und 25 cc 
Petroleumbenzin. Das gesammte Volumen der Flüssigkeit 
beträgt dann wegen der Contraction des Alkohols mit 
Wasser 70,5 cc, das der oberen Flüssigkeitsschicht 53 cc, 
das der unteren 17,5 cc. Von der Fettlösung werden 
51,5 cc wie oben zur Trockne gebracht. Das erhaltene 
Gewicht, ausgedrückt in Milligrammen, mit 10 multiplicirt 
gibt unmittelbar den Procentgehalt an Fett an. 

Da 10 ce Milch zur Bestimmung genommen werden, 
die 10,3 g wiegen (Volumengewicht der Milch = 1,033) 
und das Fett hieraus in einer Flüssigkeitsmenge von 53 cc 
gelöst ist, 10 g Milch aber ziemlich genau 51,5 cc Lösungs- 
flüssigkeit entsprechen, so entsteht ein kleiner Fehler. Ver- 
fasser hat sich jedoch durch viele Versuche überzeugt, 
dass dieser Fehler so unwesentlich ist, dass er vernach- 
lässigt werden darf. 

Bei Ausführung der Bestimmung ist darauf zu achten, 
dass das Ausschütteln mit den verschiedenen Flüssigkeiten 
in der angegebenen Reihenfolge geschieht. Die erhaltenen 
Zahlen sind hinreichend genau, aber in der Regel etwas 
höher als die nach der Soxhlet’schen Extractionsmethode 
erhaltenen. Die Ursache dieser Erscheinung fand Verfasser 
in einem fremden Stoffe, der nach seiner Methode mit in 
das Milchfett gelangt. Nach angestellten Untersuchungen 
spricht er denselben als Triarachin an. 

Obige Methode lässt sich auch zur Bestimmung des 
Fettes in der Buttermilch gut anwenden und gibt nach 
den Versuchen des Verfassers ganz brauchbare Zahlen. 
(Nach „den landwirthschaftlichen Versuchsstationen*, Bd. 49 
S. 1.) 


Zur Bestimmung des Fettgehaltes der Milch nach 
dem Verfahren von W. Schmid-Bondzynski. 


Be: der Anwendung des Verfahrens in der Praxis 
stellte es sich heraus, dass zur glatten Bestimmung eine 
Salzsäure vom Volumengewicht 1,19 wesentliche Bedingung 
ist. Eine derartige Salzsäure vermehrt das Volumen der 
Milch beim Vermischen um etwa 5 ce, so dass das Volumen 
der Mischüng stets über den untersten Scalenstrich hinauf- 
reicht. Nöthigenfalls müsste eine entsprechende Menge 
Salzsäure nachträglich zugesetzt werden. (Nach Apotheker- 
zeitung, Bd. 6 S. 581, durch Chemisches Centralblatt, 1892 
Bd. 1 S. 187.) 

Die Vereinigung staatlich angestellter landwirthschaft- 
licher Chemiker in den Vereinigten Staaten setzte folgende 
Normen für die Untersuchung von Milch fest: Gesammt- 
trockensubstanz: 1 bis 2 g Milch werden in einer flachen 
Schale mit oder ohne Seesand bei 100° bis zum constanten 
Gewicht eingetrocknet. — Fett: Eintrocknen von etwa 
Ə g Milch auf einem Streifen entfetteten Fliesspapiers 
(60 cm Länge und 6 cm Breite) und Extrahiren mit Aether 
im Sosxhlet’schen Heberapparat. — Protein: Bestimmung 
des Stickstoffs nach Kjeldahl direct oder nach dem Ein- 
trocknen, in 5 g Milch. — Milchzucker: Fällung der Ei- 
weisstoffe und Ermittelung der optischen Drehung. — 
Asche: 20 g Milch werden mit 6 cc Salpetersäure in einer 
Platinschale eingedampft und der Rückstand bei dunkler 
Rotglut bis zum Weisswerden der Asche erhitzt. (Nach 
den Verhandlungen des obigen Vereins (VII) und Viertel- 
Jahrsschrift über die Fortschritte aus dem Gebiet der Chemie 
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der Nahrungs- und Genussmittel, Bd. 6 S. 171, durch 
Chemisches Centralblatt, 1892 Bd. 1 S. 187.) 


Ueber das specifische Gewicht des Milchserums und 
seine Bedeutung fiir die Beurtheilung der Milch- 
filschung. 


- Bei der Beurtheilung der Milch, namentlich der ge- 
ronnenen, kann nach P. Rudulescu die Bestimmung des 
specifischen Gewichts der Molken von Bedeutung sein, wor- 
auf auch schon andere Autoren hingewiesen haben. Ka- 
dulescu kommt zu folgenden Ergebnissen: 

1) Das specifische Gewicht eines Serums oder einer 
Molke sinkt nie unter 1,027. 

2) Ein Wasserzusatz von je 10 Proc. zu normaler 
Milch erniedrigt das specifische Gewicht um 0,0005 bis 
0,001. 

3) Neben der Bestimmung des specifischen Gewichts 
der Molke sollte man stets auch die Menge der Trocken- 
substanz, sowie des Fettes in der Molke feststellen. 

4) Das Serum oder die Molke von normaler Milch 
enthält 6,3 bis 7,5 Proc. Trockensubstanz, darin 0,22 bis 
0,28 Proc. Fett. 

5) Mit dem Zusatze von je 10 Proc. Wasser zu 
normaler Milch tritt ein Herabsinken des Gehalts an 
Trockensubstanz im Serum um 0,3 bis 0,5, an Fett um 
0,02 Proc. ein. 

Die Herstellung und Prüfung der Molke geschieht in 
folsender Weise: 

Anwendung von 100 ce Milch, Zusatz von 2 cc 
20 procentiger Essigsäure, Temperaturen von 55 bis 6° C., 
Erwärmen in Bechergläsern oder noch besser in geschlos- 
senen Flaschen. 

Das specifische Gewicht des Serums werde stets mit 
der Mohr-Westphal’schen Wage oder mittels eines Pykno- 
meters bestimmt. 

Hat man eine Milch zu untersuchen, die schon in be- 
ginnender Säuerung steht, so bewirkt man am besten die 
vollständige Coagulation dadurch, dass man zuerst erhitzt, 
bis der Inhalt auf etwa 60 bis 65° C. gekommen ist, und 
dann unter stetem Umrühren 20 procentige Essigsäure 
tropfenweise zufügt, bis sich der Käse zu einem Kuchen 
zusammengeballt hat. War die Milch rein, so scheidet 
sich das Serum als eine klare, hellgrüne Flüssigkeit ab; 
bei einer gewässerten Milch ist dasselbe trübe und filtrirt 
milchig. (Nach Mittheilungen aus dem Pharm. Institut 
und Laboratorium für angewandte Chemie in Erlangen, 
Heft 3, durch Polytechnisches Notizblatt, Bd. 46 S. 96.) 


.‚Mittheilungen aus dem Chemischen Untersuchungs- 
amte der Stadt Breslau. 


Dem von B. Fischer, A. Surtori und G. Runschke 
herausgegebenen Jahresbericht für 1890 bis 1891 des 
Chemischen Untersuchungsamtes der Stadt Breslau seien 
nachstehende Mittheilungen entnommen: 

a) Bezüglich der Fettbestimmung der Milch nach der 
Methode von Marchand stellte es sich heraus, dass dieselbe 
zu ungenau ist. Die Verfasser wenden daher jetzt in allen 
Fällen das aräometrische Verfahren von Soxhlet an, welches 
zugleich eine sichere Controle der gewichtsanalytischen 
Ermittelungen gewährt. Bei den Extractionen gebrauchen 
sie mit Aether extrahirtes Bimssteinpulver, weil sich ge- 
zeigt hat, dass letzteres merkliche Mengen löslicher Be- 


standtheile an Aether abgibt. Das Nämliche gilt für die 
benutzte Watte. Als Grenzzahlen wurden für unabge- 
rahmte Milch 11,5 Proc. Trockenrückstand mit 2,8 Proc. 
Fett beibehalten. Als niedrigste Zahl für das Volum- 
gewicht des Serums ungewässerter Milch ist 1,027 anzu- 
nehmen. 

b) Die Mehrzahl der mittels sogen. Bierdruckapparates 
verschänkten Biere hatte sich als kupferhaltig erwiesen. 
Eine Untersuchung der Bierdruckapparate ergab, dass bei 
den meisten der aus Messing gearbeiteten Steigrohre die 
Verzinnung völlig verschwunden war, und vielfach zeigten 
diese Steigröhren deutliche Beläge von basischen Kupfer- 
verbindungen. Danach zweifeln die Verfasser nicht, dass 
hiervon das durch diese Steigröhren gehende Bier seinen 
Gehalt an Kupfer erlangt hat. 

c) Das zur Verzinnung von Conservebüchsen benutzte 
Zinn erwies sich durchgängig als technisch reines Zinn von 
99 Proc. Bei einfacher Verzinnung wurden die Conserven 
als zinnhaltig befunden. Dies war jedoch nicht oder nur 
sehr wenig der Fall bei Büchsen, deren Verzinnung durch 
einen dünnen Lacküberzug geschützt war. 

d) Beim Verbrennen von mit Zinnober gefärbten 
Wachsstöcken fanden die Verfasser, dass sich metallisches 
Quecksilber (vielleicht auch Oxydul und Oxyd?) in sehr 
feiner Vertheilung verflüchtigt; wahrscheinlich bilden sich 
auch organische Quecksilberverbindungen. Ausgeschlossen 
aber ist nicht, dass durch die Verbrennungsproducte der- 
artiger Kerzen Quecksilber in den menschlichen Organismus 
gelangen kann. (Nach Jahresbericht des Chemischen Unter- 
suchungsamtes der Stadt Breslau 1890/1, durch Chemiker- 
Zeitung, Repertorium 1891 Bd. 15 8. 307.) 


Nachweis eines Zusatzes von Margarin zur Butter. 


Wird Butter bei ihrer Schmelztemperatur mit einer 
Geschwindigkeit von etwa 60 m in der Secunde 1 Stunde 
im Kreise geschleudert, so trennt sie sich in drei Schichten: 
zu unterst steht das Wasser, dann folgt eine weissliche 
Emulsion und oben befindet sich das gereinigte Fett. Die 
weissliche Emulsion ist am reichlichsten bei reiner Butter 
und verschwindet bei Margarin ganz. Die mikroskopische 
Prüfung der käuflichen, im Butterfass behandelten Margarine 
zeigt, dass dieselben durch die ganze Masse reichlich emul- 
sionirte Luft enthalten, was ihnen in frisch geschmolzenem 
Zustande ein milchiges Ansehen gibt. Nach und nach 
entweicht in der Wärme die eingeschlossene Luft, und das 
Margarin hinterbleibt als ölige Flüssigkeit. Diese Erschei- 
nung tritt noch deutlicher hervor, wenn man dem Fette 
etwa ‘Jc seines Volumens gesättigten Zuckersirup zufügt. 

Dieses Verhalten der Margarine benutzt R. Lézé, um 
einen Zusatz derselben zur Butter nachzuweisen: Zu 1,5 ce 
Zuckersirup wird in einer in Cubikcentimeter getheilten 
Glasröhre, die in einem warmen Wasserbad steht, all- 
mäbhlich in kleinen Mengen die zu untersuchende Butter hin- 
zugegeben, bis Sirup und geschmolzene Butter 10 cc Raum 
einnehmen. Alsdann verschliesst man die Röhre, schüttelt 
leicht und schleudert sie, an einem Faden befestigt, einige 
Augenblicke. Ist die Butter rein, so ist das Fett durch- 
sichtig und klar; die weissliche Emulsion voluminös. Ent- 
hält aber die Butter Margarin, so bleibt das Fett milchig. 
Es wurden so vom Verfasser 15 bis 20 Proc. Margarin- 
zusatz erkannt. Das Verfahren ist auch bei gesalzener 
Butter anwendbar. 
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Die Röhren, welche Verfasser zu seinen Versuchen 
benutzt, bestehen aus zwei cylindrischen Theilen von ver- 
schiedenem Durchmesser, aber gleicher Länge (5 cm). Der 
untere engere Theil fasst 3 cc und ist in tho cc getheilt, 
mittels dieser Theilung wird der Zuckersirup abgemessen. 
Der obere weitere Theil fasst 12 ce und ist in Cubik- 
centimeter getheilt. Diese Glasröhren kommen zum Schleu- 
dern in Holzröhren. Mittels eines in der Hand gehaltenen 
starken Fadens kann man der Röhre eine Geschwindigkeit 
von 3 bis 4 m in der Secunde ertheilen, was für diesen 
Fall genügt. (Nach Comptes rendus durch Chemiker-Zeitung, 
Repertorium 1891 Bd. 15 S. 146.) (Fortsetzung folgt.) 


Neuer Geruchverschluss für Ausgussbecken, Wasch- 
becken, Wandbrunnen u. s. w. 
(D. R. P. Nr. 62221.) 


Die Firma Budde und Goehde in Berlin (Eisengiesserei 
Eberswalde) stellt neuerdings Geruchverschlüsse nach beistehender 
Abbildung her, welche vor den Geruchsverschlüssen (traps) älterer 
Art, wie sie sich in Verbindung mit Ausgüssen u. s. w. vor- 
finden, den Vorzug haben, dass sie mit Sicherheit den im Ab- 
guss selbst entstehenden übelriechenden und giftigen Gasen den 
Weg nach den Wohnräumen 
versperren und nach dem Ab- 
zugsrohr anweisen. 

Erreicht wird dieser 
Zweck durch den kegelför- 
migen Körper a, der in einem 
Verhältniss zum Einguss- 
stutzen b so angeordnet ist, 
dass die etwa im Abguss 
sich bildenden Gase nach der 
kurzen Röhre c und durch 
diese nach dem Abzugsrohr d 
gelenkt werden. Es ist da- 
bei zu bemerken, dass der Wasserstand im Abguss stets der- 
selbe bleibt, sowie dass bei fleissiger Benutzung der Einrichtung 
ein Absetzen von Schlamm u. s. w. auf dem Boden selten statt- 
findet. Der Verschluss wirkt mithin absolut geruchlos, ohne 
dass er der Reinigung bedarf. 

Diese Einrichtung, welche aus Gusseisen, innen emaillirt, 
mit messingenen Reinigungsschrauben für netto 10 M. geliefert 
wird, ist mithin für Küchen, Bureaux, Krankenhäuser, Restau- 
rationen u. 8. w. nur zu empfehlen. E. G. 


Fangvorrichtung für Aufzüge. 


Die Fangvorrichtung von A. R. Holder in Barcelona 
(D.R.P. Nr. 62013 vom 7. Juli 1891) ist für Personen- und 
Lastenförderung bestimmt. Der Fahrstuhl ist, wie die Figur 
zeigt, mit einer oder mehreren Kugeln versehen, die in Aus- 

sparungen des Führungsschlittens ruhen. Die 
Leitbäume sind mit entsprechenden zahnförmi- 
gen Einschnitten versehen. Bei normalem 
Gange gleitet die Kugel auf der schiefen Ebene 
in den Zabneinschnitt und hat hinreichend 
D Zeit, auf der schiefen Ebene des Zahnes in die 
Í Aussparung des Führungsschlittens zurückzu- 
rollen. Sobald eine gewisse Geschwindigkeit 
des Fahrstuhles überschritten wird, ist der letz- 
tere Vorgang nicht mehr möglich und es tritt 
die Feststellung durch Fangen ein. Bei der 
Bestimmung der Geschwindigksgrenze kommen 
drei Grössen in Betracht: die Gestalt und Ent- 
fernung der Leitbaumeinschnitte, die Grösse 
und Neigung der Schlittenaussparung und die 
Grösse der Kugel. Die zweckentsprechende 
Wahl dieser drei bestimmenden Theile wird auf Grund von 
Versuchen getroffen werden müssen. 
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Cement zur Befestigung der Verankerungen. 


„Zur Befestigung von Verankerungsbolzen (Steinschrauben) 
in Stein soll sich nach von amerikanischen Ingenieuren an- 
gestellten vergleichenden Versuchen, bei welchen zum Aus- 
giessen Schwefel, Blei und Cement verwendet wurde, Cement 
am besten eignen. Derselbe besitzt eine grössere Haltekraft 


als Blei und Schwefel und ist ausserdem in der Anwendung 
billiger und bequemer. Ob die Verbindung mit Cement auch 
gegen Stösse genug widerstandsfähig ist, wird nicht erwähnt.“ 

Wir können diese Bemerkung dahin ergänzen, dass seit 
etwa 20 Jahren die grössten Maschinen sowohl wie die vom 
Hauptrahmen getrennten Nebentheile derselben in Deutschland 
fast ausschliesslich in Cement gebettet und mit Cement ver- 
gossen werden. Gebräuchlich ist es, bei schwereren Maschinen, 
wenigstens die oberen 60 cm des Fundamentmauerwerkes aus 
harten Ziegeln und in Cement zu verlegen, und die darauf 
lagernden Eisentheile mit Cement zu vergiessen. Gegen Stösse 
gewährt solches Mauerwerk volle Sicherheit. Die über den 
Ankerplatten befindlichen Theile sind auf 50 bis 60 cm eben- 
falls mit Cement zu vermauern, falls man es nicht vorzieht, 
das ganze Fundament mit Cementmauerwerk oder in verlän- 
gertem Trassmörtel auszuführen. Gegen Oel und Fett ist das 
Cementmauerwerk zu schützen, da es von denselben aufge- 
weicht wird. 


Bücher-Anzeigen. 
Chemisch-technische Bibliothek. Bd. 197. 


Wharton und Soxhlet, Die Cattundruckerei. Wien, Pest, 
Leipzig. A. Hartleben’s Verlag 1892. 


Nach einer einleitenden Besprechung der vorbereitenden 
Operationen, wie Sengen, Waschen, Bäuchen, Bleichen und 
Scheeren, behandeln die Verfasser zunächst die verschieden- 
artigen Beizen und Verdickungsmittel, worauf sie zu den Farb- 
stoften übergehen. Von den letzteren sind namentlich die dem 
Pflanzenreich entstammenden in einer ihrer Bedeutung für die 
Druckerei entsprechenden Weise bearbeitet, während die Theer- 
farbstoffe mehr summarisch betrachtet werden. 

Die alphabetische Anordnung dieses Theils kann vom Stand- 
punkte des Praktikers aus nur gebilligt werden: wer sich 
über die Systematik und Constitution dieser zahlreichen Körper- 
klasse orientiren will, ist heute nicht mehr auf den Gebrauch 
eines Specialwerkes über Druckerei angewiesen, sondern findet 
in selbständigen Werken über Theerfarben ausreichende Be- 
lehrung. An die Farbstoffe schliesst sich die Bereitung der 
Druckfarben (Dampf-, Oxydations- und Indigofarben), und ist 
diesem Gegenstand nebst den dazu gehörenden Reserven und 
Aetzfarben ein umfangreiches Kapitel gewidmet, dessen Studium 
dem angehenden Drucker zweifellos von Nutzen sein wird. 

Die Operation des Druckens selbst, sowie die Fixation der 
Dampffarben ist dagegen nur in ihren Principien erläutert, 
indem die Verfasser mit Recht davon ausgehen, dass auch die 
detaillirteste Beschreibung nicht die für das tiefere Verständniss 
erforderliche praktische Anschauung zu ersetzen vermag. Zum 
Schluss wird die Appretur der fertigen Cattune in kurzer, aber 
für einen Ueberblick genügender Weise behandelt und dann 
die Verwendbarkeit einzelner Farben durch beigefügte Druck- 
muster erläutert. 


Die atmosphirische Elektrieität, Betrachtungen über 
deren Entstehung und Wirkungsweise von F. H. Haase. 
Berlin. G. Siemens Verlag. 46 8. 


In dieser Schrift sucht der Verfasser, unser verehrter Mit- 
arbeiter, die schwierige Aufgabe, welche in den letzten Jahren 
so viele Lösungsversuche gezeitigt hat, in systematischer Weise 
auf die Luftbewegung zurückzuführen und wir müssen aner- 
kennen, dass wir uns in mancher Beziehung mit seinen Aus- 
führungen einverstanden erklären können. 

Jedenfalls scheint uns die Schrift, da sie anregend verfasst 
ist, der Beachtung würdig. 

Auffallend ist es, dass der Verfasser, abweichend von allen 
bisherigen Anschauungen, den Ursprung der atmosphärischen 
Elektricität nicht in den Wolken sucht, sondern diese nur als 
elektrische Leiter betrachtet, welche von elektrisch geladenen 
Luftmassen elektrisch influirt werden. 

In Anbetracht des Umstandes, dass atmosphärische Luft 
ein sehr schlechter Elektricitätsleiter ist und bedeutende Me- 
teorologen die Ladungsfähigkeit der Luft durch Reibung an- 
erkannt haben, erscheint es nicht unmöglich, dass die Ansichten 
des Verfassers auch in dieser Beziehung der Wahrheit nahe- 
kommen. 
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Neuere mechanische Kraftübertragungen. 


(Fortsetzung des Berichtes S. 217 d. Bd.) 
Mit Abbildungen. 


II. Gliedertreibriemen. 


Die ursprüngliche Form der Gliedertreibriemen war 
die der Gall’schen Kette, deren Glieder aus einzelnen 
Leder- oder Metallstücken bestehen, die hochkantig auf 
glatten oder gezahnten Scheiben laufen und durch Scharnier- 
bolzen mit einander verbunden sind (vgl. 1889 271 * 255). 

Ein a. a. O. beschriebener Schieren’scher Riemen von 
8,70 m Länge, 88 mm Breite, 25 mm Dicke soll auf einer 
Scheibe von 0,965 m Durchmesser bei 125 minutlichen 


Fig. 10. 
Tullis’ Gliederriemen. 


Umdrehungen 8 Jahre lang 15 HP übertragen haben und 
dauernd in gutem Zustande geblieben sein. Nachdem der- 
selbe sich in den ersten drei Betriebsmonaten um 230 mm 
gelingt hatte, ist später eine Verlängerung nicht mehr beob- 
achtet worden. 

Die Firma John Tullis and Son in Glasgow, deren 
Gliederriemen sich in England einer grossen Verbreitung 
erfreuen, wendet dieschon 
erwähnte Form der an 
beiden Enden symme- 
trisch verdickten Riemen 
an (Fig. 10), was hier 
ja ohne Schwierigkeit ge- 
schehen kann. Sie passt 
die Höhlung genau der 
Wölbung der Scheiben an und erzielt dadurch eine vortheil- 
hafte Adhäsion, die im Vergleich mit gewöhnlichen Riemen 
um 25 Proc. vergrössert wird. Die Riemen, welche ge- 
kreuzt oder geschränkt laufen sollen, erhalten einen trapez- 
oder keilförmigen Querschnitt. 

Nach Tullis’ Angabe überträgt einer seiner Riemen 
von 86 m Länge, 950 mm Breite und 25 mm Dicke in 
einer Anlage zu Burnley in zufriedenstellender Weise 400 HP. 

Tullis hat auch V-förmigen sechskant- und kreisför- 
migen Querschnitt bei seinen Gliederriemen verwendet. 
Als Ersatz für Seile bei Seilbetrieb nimmt Tullis auch 
quadratisch geformte Gliederketten, die er .in der durch 
Fig. 11 erläuterten Anordnung verwendet. 

Die Verwendung von Riemen mit kreisförmigem Quer- 
schnitt halten wir nicht für rathsam, da keine Sicherung 


dagegen vorhanden ist, dass die Eisenbolzen ın eine zur 
Dinglers polyt. Journal Bd. 284, Heft 11. 1899/II. 


Fig. 11. 
Tullis’ quadratisch geformte Treibseile. 
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Scheibenachse senkrechte Lage kommen, wodurch schäd- 
liche Spannungen unvermeidlich entstehen würden. 

Die Gliederriemen von R. A. Lister und Co. in Dursley 
haben, um einen guten Anschluss an die gewölbte Scheibe 
zu erzielen, eine U-förmige Ein- 
lage in der Mitte, wie Fig. 12 
und 13 zeigen. 

Als Vortheile der Glieder- 
riemen werden angeführt: Die 
Riemen laufen in Folge ihrer Ge- 
schmeidigkeit gerade, regelmässig 
und stossfri. Ein besonderes 
Riemenschloss ist nicht erforder- 
lich, Verkürzung des Riemens 
lässt sich durch Ausschaltung eines 
Gliedes bewirken. Die Riemen 
sind auf beiden Seiten zu ver- 
wenden, sind für Leitrollen ge- 
eignet und daher in kleinen Räu- 
men verwendbar. Als Nachtheil 
darf erwähnt werden, dass das 
Auflegen der Riemen auf die 
Scheibe schwierig ist und nur mit 
besonders eingerichteten Auflagern 
bewirkt werden kann. 


Fig. 12. 


III. Treibketten. 


In denjenigen Fällen der Kraft- 
übertragung, wo Stösse von eini- 
gem Belang vorkommen oder bei 
denen der Abstand der zu einander gehörigen Wellen Schwan- 
kungen unterworfen ist, verwendet man mit Vortheil die 
Treibketten. Sie sind dadurch gekennzeichnet, dass die 
Kraftübertragung nicht lediglich auf die Adhäsion an- 
gewiesen ist, sondern auch und in erster Reihe durch Aus- 
sparungen in der Kette, in welche passende Theile der Scheibe 
hereinragen, bewirkt wird, auch kommt der umgekehrte 
Fall vor, dass Vorsprünge der Kette in Aussparungen der 
Scheibe greifen. Einen der häufigsten Fälle der Anwendung 
von Treibketten bilden die Treibriemen der neueren Fahr- 
räder, der sogen. Sicherheitsräder. 

Die nachstehend abgebildeten Treibketten (Fig. 14 
und 15) sind von Deakin angegeben (Revue industrielle 
vom 28. April 1888). Die Verbindungsstellen zeigen bei 
Fig. 14 Kugeln e als Einlagen, welche durch die Ketten- 
glieder b und Einlegscheiben d gehalten werden; die 
äusseren Kettenglieder, welche in b cylindrische Führung 
haben, werden durch die Gelenkschraubenbolzen c gehalten, 
so dass das ganze Gelenk Halt hat. Bei Fig. 15 sind 
konische Scheiben d eingelegt. In beiden Fällen sind die 
Bolzen c mit der Schiene verschraubt, so dass die Mutter 
des Bolzens nur als Gegenmutter dient. 


Fig. 13. 
Gliederriemen mit U-formiger 
Einlage von Lister. 
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Unter den deutschen Reichspatenten sind nur Treib- 
kettenconstructionen von untergeordneter Bedeutung. Reichel 
(D.R.P. Nr. 55 704) legt Querstege in die Kette ein, um 
die Gelenkstücke vor der Berührung mit den Radziihnen 


Fig. 15. 
Deakin's Treibkette. 


und demgemäss vor Verschleiss zu schützen. Ebenso un- 
wesentlich ist das D. R. P. von O. Kötter, welches eine 
Treibkette mit rahmen- und hakenförmigen Gliedern, deren 
Haken niedergebogen werden, zum Gegenstand hat. 
Unter Nr. 377484 ist ein amerikanisches Patent von 
M. Gandy in Liverpool beschrieben, welches, wie Fig. 16 


Fig. 16. Fig. 17. 


Fig. 18. 
Gandy’s Kettenriemen. 


Fig. 19. 


bis 19 zeigen, für eine rinnenförmige Scheibe bestimmt 
ist und aus einer Metallkette B A besteht, an welche Rei- 
bungsblöcke M oder Hülsen D, befestigt sind. Diese sind 
mit einer Hülle C versehen, welche die Adhäsion bezieh. 
Reibung vergrössern sollen. Wie aus den Figuren ersicht- 
lich, schliessen die Blöcke an die Form der Scheibe an. 


Fig. 20. 


Fig. 21. 
Bartsch’s Kette mit. gezalinten Gliedern, 


Wie die erweiterten Enden der Klötze. sich mit der Rinne 
abfinden sollen, wird in der Patentschrift nicht erwähnt. 
Eine zerlegbare Kette mit gezahnten Gliedern ist von 


Neuere mechanische Kraftübertragungen. 
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C. H. Bartsch in Breslau angegeben und demselben als 
Zusatzpatent zum D.R.P. Nr. 56616 unter Nr. 56616 
patentirt. Die Kette besteht aus Gliedern einer und der- 
selben Form (Fig. 20) und wird hergestellt, indem man 
den Zahntheil » des einen Gliedes in den Schlitz m des 
zweiten Gliedes rechtwinklig einhängt. Die Kette A wird 
über die Scheiben B und C (Fig. 20), welche auf ihren 
Kränzen Schlitze Z nach der Theilung der Kette haben, 
derartig gelegt, dass die Zahntheile in die Schlitze ein- 
greifen, so dass die Uebertragung der Kraft durch das 
Eingreifen derselben erfolgt. 

Die in Fig. 21 gezeichneten Ketten greifen nicht in die 
Scheiben B und C ein, sondern sind umgekehrt darauf 
gelegt, so dass die Zahntheile n wie die Zähne von Zahn- 
rädern in einander greifen und die Kraft übertragen. 

Die Form der Zähne ist aus den Fig. 20 und 22 zu 
ersehen. 

Eine ähnliche zerlegbare Kette mit gezahnten Gliedern 
ist A. R. Kadzidlowski in Zawiercie, Russland, als D. R. P. 


Ay Gy D S GH 


Fig. 23. 
Kadzidlowski’s Gliederkette. 


Nr. 54668 geschiitzt. Die Kette ist aus Gliedern von 
solcher Gestalt zusammengesetzt, dass sie leicht in ihre 
Glieder zerlegt, verlängert oder verkürzt und als biegsame 
Zahnstange benutzt werden kann. 

Die Glieder sind entweder alle gezahnt, oder es sind 
nur einzelne derselben mit Zähnen versehen. Die Anzahl 
der gezahnten Glieder, sowie 
deren Abstand von einander =W 
hängen von dem Zwecke ab, 
für welchen die Kette Ver- AEP 
wendung finden soll. Haupt- 
sächlich soll die Kette dazu Ps, 


Fig. 25. 


dienen, in veränderbaren b Nea 

Zeiten gewisse Bewegungen . EIN Eli 
oder den Stillstand von Ge- x es 
trieben zu veranlassen. Die Fig. 26 
Grundform der simmtlichen pig, 94. 


Glieder einer Kette ist die 
gleiche. 

Die Glieder kinnen gestanzt, gegossen, gepresst, ge- 
schmiedet oder aus Draht hergestellt sein. In Fig. 23 
und 24 sind Glieder dargestellt, welche aus einer Metall- 
platte durch Abstanzen und Biegen gebildet wurden; 
Fig. 25 und 26 veranschaulichen durch Giessen hergestellte 
Glieder. 

Die Fig. 23, 25 und 26 zeigen mit einander verbun- 
dene Glieder einer Kette, von denen eines verzahnt ist und 
sich von dem unverzahnten nur dadurch unterscheidet, 
dass die Leiste c höher ist. 

Um zwei Glieder mit einander zu verbinden, steckt 
man den Ansatz a des zweiten Gliedes durch den Aus- 
schnitt b des ersten und zieht das zweite Glied so weit 
nach aussen, bis der an der Innenkante abgerundete Kopf 
sich au die Leiste c des ersten Gliedes legt. 


Kadzidlowski’s Gliederkette. 
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Fr. Welles’ Schaltung zu selbsthätiger Abgabe 
des Schlusszeichens für Stadttelephonnetze 
mit Schleifenleitungen. 


Mit Abbildungen. 


Durch *D. R. P. Kl. 21 Nr. 59328 ist vom 9. December 
1890 ab für die Telephonapparatfabrik Fr. Welles in Berlin 
(vgl. 1892 284*12) eine Schaltung für aus Schleifen- 
leitungen bestehende städtische Telephonnetze patentirt. 
worden, bei deren Anwendung sich der Schluss eines Ge- 
spräches zwischen zwei auf Verlangen verbundenen Theil- 
nehmern selbsthätig im Vermittelungsamte anzeigt. In 
dein Vermittelungsamte können dabei nach Bedarf sowohl 
gewöhnliche Umschalter, als auch Vielfachumschulter ver- 
wendet werden. | 

Die Schleifenleitung L, L’ (Fig. 1) eines jeden Theil- 
nehmers ist in dessen Sprechstelle so geschaltet, dass der 
eine Zweig L, der Schleife bei an dem Hebel H des selbs- 
thätigen Umschalters hängendem Telephon 7, über den 
Wecker A, an Erde EF, gelegt ist. Der zweite Zweig J’ 
dagegen ist an die Achse eines Tasters J, geführt, dessen 
Arbeitscontact ebenfalls an Erde E, liegt; von der Taster- 
achse geht ein Draht weiter durch das Mikrophon G, und 
das Telephon 7, zu dem Contacte, an welchen sich der 


Fig. 2. 


Fig. 1. 


Welles’ Schaltung für Stadttelephonnetze. 


Hebel H bei abgenommenem Telephon anlegt. Beim Ab- 
nehmen des 'Telephons schliesst sich also die Leitung L L‘ 
in der Sprechstelle des Theilnehmers von selbst. In den 
Umschalterschränken des Vermittelungsamtes sind nicht in 
der sonst üblichen Weise Contacte und auf ihnen ruhende, 
durch die Stöpsel von ibnen abzuhebende Contactfedern 
angebracht, vielmehr besteht jedes Klinkenloch aus zwei 
gegen einander isolirten Theilen n und i; in Fig. 2 ist an- 
genommen, diese beiden Theile lägen in der Richtung des 
Loches binter einander, sie können aber auch über einander 
liegen; die beiden Stöpsel, welche zur Verbindung zweier 
Leitungen benutzt werden sollen, müssen natürlich in 
gleicher Weise zwei hinter einander, oder zwei über ein- 
ander liegende Contacttheile besitzen, und diese werden 
mittels einer zweidrähtigen Leitungsschnur so mit einander 
verbunden, dass der z. B. von dem vorderen Contacttheile 
des einen Stöpsels kominende Draht d‘ bezieh. x’ (Fig. 3) 
nach dem hinteren Contacttheile x bezieh. d des anderen 
Stöpsels läuft; beim Einstecken eines Stöpsels in ein Klinken- 
loch in der Pfeilrichtung in Fig. 2 treten x’ bezieh. d’ 
durch den vorderen Contacttheil des Stöpsels mit dem 
hinteren Klinkentheile n, dagegen x bezieh. d durch den 
hinteren Contacttheil des Stöpsels mit dem vorderen Klin- 
kentheile + in Berührung. Es ist dies in Fig. 8 dadurch 
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angedeutet worden, dass von x’ und x eine punktirte Linie 
nach n, und i gezogen ist. Die sämmtlichen vorderen 
Klinkentheile ¢ der Löcher einer jeden Leitung L, L’ sind 
durch den Draht !, mit dem Leitungszweige L, verbunden, 
während der andere Zweig L’ den Draht l zu sämmtlichen 
binteren Klinkentheilen » und dann durch die, eine hohe 
Selbstinduction besitzende Klappe %, der Leitung und die 
Batterie B zur Erde 4% sendet. Die Batterie B dient so- 
wohl zum Anrufen, als auch zur Prüfung der Leitungen 
darauf, ob sie frei oder besetzt sind. 

Hiernach ist zunüchst klar, dass jeder Theilnehmer 
bei angehängtem Telephon 7, vom Amte aus in dem 
Leitungszweige L, mittels der Klingel X, gerufen werden 
kann. Will er selbst rufen, so braucht er bloss den Taster J, 
niederzudrücken; dann bringt der k, durchlaufende über /’ 
und L’ nach J, und zur Erde E, gehende Strom von B 
die Klappe k, zum Fallen. 

Zum Prüfen einer Leitung dient ein gewöhnlicher 
Einschnurstöpsel, dessen Leitungsdraht g nach Fig. 3 durch 
die primäre Rolle eines Inductors N und einen entsprechend 
grossen Widerstand w mit der Erde E verbunden ist. Die 
secundäre Rolle des Inductors ist durch die Drähte z mit 
dem Telephon t des Beamten zu einem Stromkreise ver- 
bunden. Dieses Telephon t ist ausserdem nebst dem Mikro- 
phon g und einem Condensator C, zwischen die Contact- 
federn v eines Umschalters U eingeschaltet, an welche sich 
die beiden Contactschienen y; und y, nicht anlegen können, 
solange der Umschalterhebel aufrecht steht; wird dagegen 
dieser Hebel in seine wagerechte Stellung gebracht, so 
treten die Schienen y, und y, mit den Contactfedern v in 
Berührung, so dass das Telephon ¢ und das Mikrophon g 
sammt dem Condensator C, an die Drähte dz‘ und d’x 
angeschaltet werden; von y, aus ist nach r hin noch ein 
zweiter Condensator C} und der Taster j eingeschaltet. 

Hätte nun der mittels der Schleife Ly L” angeschlossene 
Theilnehmer das Amt gerufen, um die Verbindung mit 
L, L' zu verlangen, so steckt der Beamte den Stöpsel mit 
den Drähten z; x’ in das Loch der Leitung Ly L in seinem 
Schranke und drückt den Hebel des Umschalters nach 
unten in seine wagerechte Lage. Dadurch bringt er — 
wie dies eben in Fig. 3 punktirt angedeutet ist — das 
Telephon ¢ einerseits über Cy, Y}, Ci j 2 mit dem vorderen 
Klinkentheile i, des Leitungszweiges L, andererseits über 
J; Yı x' mit dem hinteren Klinkentheile n, des Zweiges L“ 
in Verbindung und kann nun mit dem rufenden Theil- 
nehmer sprechen, da dieser ja sein Telephon 7, von dem 
Haken // abnimmt; die beiden Condensatoren C; und C, 
liegen dabei im Sprechstromkreise. Um dann 1, L“ mit 
L, L’, die unbesetzt gedacht werden mag, zu verbinden, 
hat der Beainte den zweiten Stöpsel in das Loch der Lei- 
tung lL, L’ in seinem Schranke einzusetzen und den Hebel 
seines Umschalters U wieder aufrecht zu stellen, um sein 
Telephon t wieder auszuschalten. Die beiden Leitungs- 
schleifen sind dann im Amte zu einer einzigen Schleife ver- 
bunden, nämlich: Z,, 1, i d, =’, m, 1", L“, Ly, ly, ty, £, j, Cis 
d', ny l’, L'. Dabei ist während des Sprechens keiner der 
beiden Klappenelektromagnete kų und k, in die Schleife 
L L“ I 1 eingeschaltet. 

Während dieser Vorgänge bleibt die mit dem einen 
Pole an Erde £E liegende Batterie B mit dem anderen Pole 
von dem Punkte bei c aus sowohl durch k; mit l’ und L’, 
wie durch k, mit |” und L” verbunden. Solange jedoch 
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Neuheiten im 


bloss der erste Stöpsel in das Loch der Leitung Ia L” 
eingesteckt ist, vermag B keinen Strom in L”, oder in L’ 
zu entsenden, mag in der Sprechstelle das Telephon T, 
noch am Haken // hängen, oder mag es bereits abgenom- 
men sein, denn der rufende Theilnehmer hat ja den Ruf- 
taster J, wieder losgelassen, bei dem zu rufenden Theil- 
nehmer aber hängt das Telephon 7, am Haken und J, 
ist nicht niedergedriickt. Wird dann aber der zweite 
Stöpsel in das Loch der gewünschten Leitung L4 L’ ein- 
gesteckt, so wird dem Strome von B ein Weg über c, ko, 
l"; ny x’, d, 7; nach !, und /,, eröffnet, und dieser Strom 
durchläuft, weil der gewünschte Theilnehmer ja das Tele- 
phon 7, am Haken // hängen hat, die Klingel X,, um 
über £; und Æ zum anderen Pole der Batterie zurück- 
zukehren; das Läuten der Klingel A, unterrichtet somit 
den Theilnehmer in /,, 1’ davon, dass seine Leitung im 
Amte mit einer anderen verbunden worden ist; er wird 
daher sein Telephon T; von // abnehmen und so die 
Schleife L, L” Ly L' vollends schliessen; von da an ist 
wieder für 3 kein geschlossener Stromkreis mehr vor- 
handen. Zwar ist indessen bei Herstellung der Verbindung 
der beiden Schleifen L, L' und L, L“ zu einer einzigen 
la L” Là L’ zugleich noch eine Querverbindung oder Brücke 
von L L“ zu L' Ly hergestellt worden, nämlich von l 
über c zu l, und es bleibt diese Brücke auch während 
der ganzen Dauer des Gesprächs bestehen; allein es wird 
das Vorhandensein dieser Brücke das Gespräch nicht be- 
einträchtigen, weil die beiden Klappenelektromagnete A, 
und k, in die Brücke mit eingeschaltet sind, welche ja 
eine sehr hohe Selbstinduction besitzen. 

Das gehaltene Gespräch kann der Beamte zu jeder 
Zeit behorchen, wenn er den Hebel des Umschalters U 
wagerecht stellt und sich so mit seinem Telephon ? in eine 
Brücke zur Schleife L, L“ La L’ einschaltet. 

Ist das Gespräch beendet, so hängen beide Theilnehmer 
ihre Telephone an den Haken // und dabei wird selbsthätig 
das Schlusszeichen mittels der Klappe k, des rufenden 
Theilnehmers gegeben. Sowie nämlich der durch JL, L’ 
angeschlossene Theilnehmer sein Telephon 7’, an den Haken H 
anhängt, stellt er für den Strom von B einen Weg über 
C, ky, I", ng, 2, d, iy, 4, Ly, H und K; zur Erde E, her und 
bringt dadurch die Klappe k, zum Fallen. Wäre zu dieser 
Zeit etwa das Telephon ¢ des Amtes eingeschaltet, so bite 
sich dem Strome von B zwar noch eine zweite Schliessung 
von c über fy, l’, n4, d', yo, Cy, t, 9, y, nach d, i und L, 
allein trotzdem würde die Klappe 4, nicht fallen dürfen, 
um Irrungen zu vermeiden, und deshalb ist in diesen 
Stromweg der Condensator C, eingeschaltet worden. Wenn 
endlich der rufende Theilnehmer in L} L“ sein Telephon T, 
anhängt, so wird zwar für B der Stromweg von c über 
ky, UV, m4, a’, Cy, J, iu ly, Ly nach Ay und Ey, geschlossen, 
aber wiederum darf die Klappe A, nicht fallen, und es ist 
zu diesem Zwecke der Condensator C} in diesen Stromweg 
eingeschaltet worden. ' 

Wenn ein dritter Theilnehmer, z. B. der in Ls L“, 
während der bestehenden Verbindung der Leitungen L, L 
und Z L von dem Beamten mit der Leitung L, L’ ver- 
bunden zu werden verlangt, so hat der Beamte derjenigen 
Abtheilung des Vielfachumschalters, in welcher Lg L“ 


! Es scheint, dass der Condensator C} entbehrt werden 
könnte, wenn der Condensator C vor y} in d’.r eingeschaltet 
würde, 
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ihre Klappe k, besitzt, zu prüfen, ob L, L’ jetzt frei ist. 
Er nimmt dazu den an y hängenden Prüfungsstöpsel und 
berührt mit demselben den vorderen Klinkentheil 1, der 
Leitung L, L'; der Hebel des für L} L” benutzten Um- 
schalters U bleibt dabei in wagerechter Stellung, das 
Telephon ¢ also in Z} L’ eingeschaltet. Ist nun die Lei- 
tung L, L’ mit einer anderen verbunden und in ihrer 
Sprechstelle auch das Telephon T, bereits vom Haken // 
abgenommen, so wird die Prüfungsbatterie 3 (Fig. 2) 
durch 4, nach l’, L’, G, Ta A, Li |, und von dem vom 
Prüfungsstöpsel berührten Klinkentheile 7, in q nach der 
primären Rolle N, dem Widerstande w und der Erde E 
geschlossen. Wäre dagegen Lı L’ zwar mit einer anderen 
Leitung L L” verbunden, T} aber noch nicht vom Haken 
abgehängt, so bliebe dem Strome von B noch immer der 
Weg über c, Ay, l, nm, x, d und i,, von wo aus er eben- 
falls vom Prüfungsstöpsel zur Erde E weitergeführt werden 
würde. In beiden Fällen würde daher zufolge der in N 
auftretenden Induction das Telephon ¢ durch Knacken an- 
zeigen, dass L, L’ zur Zeit nicht frei ist. Wenn dagegen 
die Leitung /,, L’ nicht. besetzt wäre, so würde B durch 
Anhalten des Prüfungsstöpsels an 7, nicht geschlossen 
werden und das Knacken in ¢ nicht auftreten, weil weder 
II bei 7,, noch der Stöpsel an n, einen Stromweg 
nach 7, und zum Prüfungsstöpsel herstellen würden. Der 
Widerstand w ist nun so zu bemessen, dass durch den vc 
mit durchlaufenden Prüfungsstrom die Klappen 4, und A, 
nicht zum Fallen gebracht werden. 

Sindin dem Vermittelungsamte keine Vielfachumschalter 
erforderlich, so vereinfacht sich die Schaltung ganz be- 
trächtlich durch den Wegfall der Condensatoren C; und C}, 
des Inductors N und des Prüfungsstöpsels. Die Vorgänge 
beim Verkehre bleiben im Uebrigen ganz so, wie sie bisher 
beschrieben worden sind. Doch wird hier auch die Klappe 
des gerufenen Theilnehmers beim Anhängen des Telephons 
seitens des rufenden das Schlusszeichen geben, und es ist 
dies ohne Bedenken zulässig, weil ja hier beide Klappen 
sich an einem und demselben Schranke befinden. 

Die Taster j in xa’ und gleiche in den Draht xd 
eingeschaltete Taster j“ erscheinen in den der Patentschrift 
beigegebenen Schaltungsskizzen in Verbindung mit einem 
Magnetinductor, von dessen Inductionsspule einerseits ein 
Draht zur Erde, andererseits zu den Arbeitscontacten der 
sämmtlichen Taster j und j’ geführt ist. 


Neuheiten im Heizungsfache. 


Von F. H. Haase, gepr. Ingenieur und Patentanwalt in Berlin. 


Mit Abbildungen. 


Central-Dampfniederdruck- und Warmwasserheizungsanlagen. 

Nachdem ich in meinen Berichten über Lüftungs- 
anlagen die verschiedenen Systeme der Centralheizung im 
Allgemeinen besprochen habe, gehe ich nunmehr dazu 
über, einige Vervollkommnungen jüngeren Datums ein- 
gehender zu beleuchten. 

Bis vor wenigen Jahren wurden in Berlin fast alle 
öffentlichen Zwecken dienende Neubauten — insbesondere 
alle Gemeinde-Schulgebäude — mit Warmwasserheizung 
versehen ; nıan fand, dass dieselbe den Bedürfnissen sehr 
gut entspreche und dass die Wahl jedes anderen Heizungs- 
systems weit eher zu Betriebsstörungen oder zu sonstigen 
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Unzuträglichkeiten Veranlassung gebe als dieses Heizungs- 
system. Indessen finden sehr viele Lehrer die gelinde 
Wärmeabgabe der dabei zur Verwendung kommenden 
grossen Heizflächen weniger angenehm als die Wärme- 
strahlung der alten eisernen Schulöfen, veranlassen des- 
halb nicht selten eine Verstärkung der Feuerung über 
Bedürfniss, um die Annehmlichkeit der Wärmeausstrahlung 
geniessen zu können, und öffnen dafür lieber an entfern- 
teren Stellen einen Fensterflürel, um die Hitze im Raume 
nicht allzusehr überhand nehmen zu lassen. 

Um diesen kaum zu verhindernden Vorkommnissen 
ihre Ursache zu entziehen, hat man neuerdings, nachdem 
inzwischen die Verbesserungen der Niederdruckdampf- 
heizungs-Einrichtungen dem System der Niederdruckdampf- 
heizung viele Anhänger gewannen, ein Heizungssystem 
einzuführen begonnen, welches einen Theil der angenehmen 
Eigenschaften des letzteren Systemes mit einem Theile der 
angenehmen Eigenschaften des Warmwasscrheizungssystems 
verbindet, nämlich ein gemischtes System, welches man 
als System der Nieder- 
druckdampf-Niederdruck- 
warmwasserheizung be- 
zeichnet. 

Eine schematische 
Darstellung dieses Sy- 
stems, wie es von der 
Firma Gebr. Körting in 
Kértingsdorf bei Han- 
nover eingeführt und im 
Wesentlichen auch von 
anderen Centralheizungs- 
Bauanstalten ausgeführt 

wird, veranschaulicht 
Fig. 1. 

JI bezeichnet in die- 
ser Figur eine Anzahl 
Heizkörper, welche vor 
Beginn der Heizung vollständig mit Wasser gefüllt sind. 
Dieselben stehen an höchster Stelle mittels der Röhren P 
mit dem Dampfraume eines im Kellergeschoss aufgestellten 
Dampfkessels K und an tiefster Stelle mittels einer Röhren- 
leitung » mit einem höher gelegenen Wasserbehälter W 
in Verbindung. Der letztere besitzt ein Ueberlaufrohr C, 
welches in den Wasserraum des Dampfkessels X einmündet. 

Um zu verhindern, dass der Dampfüberdruck im 
Kessel jemals 0,5 at übersteigen kann, mündet ein in 
dessen Wasserraum hineinragendes Wasserrohr St in einer 
Höhe von etwa 5 m über dem höchsten Wasserspiegel des 
Dampfkessels frei in die Atmosphäre aus, so dass bei 
Ueberschreitung von 0,5 at Dampfüberdruck (entsprechend 
5m Wassersäulenhöhe), der Dampf so lange Kesselwasser 
durch das Rohr St hinausdrückt, bis dessen Eintauche- 
mündung dem Dampf selbst freien Austritt gestattet. 
Dieses Sicherheitsmittel gegen Ueberschreitung eines un- 
erlaubten Dampfdrucks ist übrigens bei allen Heizungs- 
zwecken dienenden Niederdruckdampfkesseln in Gebrauch 
und von Bechem und Post eingeführt worden. Um nach 
Möglichkeit zu verhüten, dass die Gefahr einer Kessel- 
entleerung durch das Sicherheitsrohr St jemals eintrete, 
wendet die Firma Gebr. Körting noch eine besondere 
Druckregulirungsvorrichtung an, welche später besprochen 
werden soll. 


Neuheiten im Heizungsfache. 


Körting's Centralheizung mit Niederdruck. 
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Der Betrieb des beschriebenen Heizungssystems ist 
nun folgender: 

Sobald man bei vollständiger Oeffnung der Dampf- 
absperrventile Dampf in die Heizkörper // einströmen lässt, 
drückt dieser das Wasser aus den letzteren hinaus und, 
bei abgeschlossenem Entleerungshahn 1, in den Wasser- 
behälter W hinein. Aus diesem aber fliesst das über- 
schüssige Wasser dem Wasserraume des Dampfkessels zu. 
Wenn ınan andererseits den Dampf von den Heizkörpern // 
absperrt, so condensirt der darin befindliche Dampf und 
erzeugt darin demzufolge einen luftverdünnten Raum, der 
durch Wasser, das vom Wasserbehälter W und (weil hier 
dabei ebenfalls ein luftleerer Raum entsteht) indirect vom 
Wasserraume des Dampfkessels her eindringt, ausgefüllt 
wird. Wenn ferner die Dampfabsperrventile der Heiz- 
körper // theilweise geöffnet werden, so dass der durch 
ihre Oeffnungen in die letzteren eindringende Dampf ge- 
drosselt wird und deshalb verminderte Spannung besitzt 
und verhältnissmässig rasch condensirt, so bleiben die 
Heizkörper JI stets mehr 
oder weniger weit mit 
Wasser gefüllt und sind 
dann im wahren Sinne 
des Wortes Niederdruck- 
dampf-Niederdruckwarm- 
wasseröfen. 

Diese können bei glei- 
cher Wärmeabgabe we- 
sentlich kleiner gehalten 
werden als Warmwasser- 
heizkörper und, weil sie 
an den von Dampf er- 
füllten Theilen weit mehr 

Wärme abgeben als 
Warmwasserheizkörper, 
so kommen sie auch weit 
mehr als diese als Wärme- 

ausstrahlungsöfen zur Geltung. — 

Ich habe in einem meiner früheren Berichte erwähnt, 
dass die Dampfheizung eine dem jeweiligen Bedürfniss 
entsprechende Regulirung der Wärmeabgabe der Heiz- 
körper nicht gewährt. Man hat zwar diesen Misstand 
nach dem Vorgange der Firma Bechem und Post dadurch 
zu vermindern gesucht, dass man die Heizkörper mit für 
Wärme wenig durchlässigen Mänteln (sogen. Isolirmänteln) 
umgab und deren Oeffnungen durch Schieber oder ver- 
stellbare Deckel mehr oder weniger verdeckte. Der mit 
dieser Einrichtung beabsichtigte Zweck wird aber in Wirk- 
lichkeit mur in sehr beschränktem Maasse erreicht, da die 
Mäntel nach längerem Abschluss doch selbst durchwärmen 
und dann natürlich ebenso wie ein Kachelofen Wärme 
an die Raumluft abgeben. Werden die ummantelten Heiz- 
körper gleichzeitig als Liiftungs- oder als Umlaufhei- 
zungsöfen verwendet, wie es gewöhnlich geschieht, so ist 
eine Verminderung der Mantelöffnung, durch welche die 
erhitzte Luft in den Raum einströmt, noch weniger ge- 
eignet, die Wärmeabgabe der Heizkörper an die Raumluft 
dem Bedürfniss entsprechend zu vermindern, weil, ent- 
sprechend dem Maasse, in welchem besagte Oeffnung ver- 
deckt wird, die Temperatur in dem Zwischenraume zwischen 
dem Heizkörper und seinem Mantel und demnach auch die 
Temperatur der durch die bleibende Oeffnung in den Wohn- 
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raum einströmenden Luft selbst steigt und weil dabei 
auch die Menge dieser Luft erst dann merklich abnimmt, 
wenn die normale Einströmungsöffnung um mehr als die 
Hälfte vermindert wird. 

Bei den oben besprochenen Niederdruckdampf-Warm- 
wasserheizkörpern ist, wie man leicht übersieht, eine Re- 
gulirung der Wärmeabgabe derselben unschwer durch 
mehr oder weniger starkes Drosseln des in die Heizkörper 
einströomenden Dampfes, wenigstens innerhalb gewisser 
Grenzen möglich, ohne dass dazu die Anwendung von 
Isolirmänteln erforderlich ist. Von einer genau dem je- 
weiligen Bedürfniss entsprechenden Regulirbarkeit der 
Warmeabgabe kann natürlich auch hierbei nicht die Rede 
sein, weil es eben nicht möglich ist, mittels einfachen 
Absperrventils die durchströmende Dampfmenge gleich- 
mässig zu verändern, wenn auch der Vorschub der Ventil- 
spindel durch Graduirung genau controlirt werden kann. 
Die durch eine Ventilöffnung strömende Dampfmenge 
nimmt bei gleichmässigem Vorschub der Ventilspindel 
anfangs sehr langsam und nach Verminderung des Durch- 
strömungsquerschnittes über die Hälfte des lichten Rohr- 
querschnittes sehr rasch und immer rascher ab. Aehn- 
liches gilt auch von Drosselklappen, jedoch mit dem Unter- 
schiede, dass sie unvollkommener als Absperrventile func- 
tioniren. — 

Es wird vielfach als ein Misstand bei Wasserheizungs- 
anlagen erachtet, dass deren Rohrleitungen und Heizkörper 
stets vollständig mit Wasser angefüllt sein müssen und 
deshalb an allen denjenigen Stellen, welche der kalten 
Aussenluft unmittelbar ausgesetzt sind, der Gefährdung 
durch Frost unterliegen, wenn zufällig der Zutritt der 
Aussenluft zur Zeit des Kaltliegens der Heizungsanlage 
nicht sorgfältig abgesperrt ist. 

Es sind mir in der That zahlreiche Fälle bekannt, in 
welchen Undichtheiten bei Warmwasserheizungsanlagen 
diesem Umstande zuzuschreiben waren. 

Die Firma Gebr. Körting ist der Ansicht, dass eine 
solche Gefährdung bei dem von ihr eingeführten Nieder- 
druckdampf-Warmwasserheizungssystem vollständig aus- 
schliessbar sei, wenn man den dazugehörigen Dampfkessel 
zum continuirlichen, in der Nacht wesentlich gedämpften 
Betriebe einrichte und zu diesem Zweck eine von ihr er- 
fundene Luftzug-Regulirvorrichtung in Anwendung bringe, 
welche die Beheizung des Dampfkessels dem Bedarf ent- 
sprechend zu reguliren gestatte. In einem Vortrage im 
Sächsischen Ingenieur- und Architekten-Verein bemerkte 
der Oberingenieur der Firma Gebr. Körting, Herr Mildner, 
dass man zur sicheren Verhütung der Frostbeschädigung 
eines Heizkörpers nur nöthig habe, das Absperrventil des- 
selben mit der Frischluftklappe derart zu verbinden, dass 
ein Offenstehen der letzteren auch ein Offenstehen der 
Ventilöffnung bedinge; dem Heizkörper würde dann auch 
während der Nacht immer hinreichend Dampf zuströmen, 
um ihn vor Frost zu schützen. 

So einleuchtend diese Erklärung auch erscheint, so 
ist doch zu bemerken, dass die besagte Luftzug-Regulir- 
vorrichtung des Dampfkessels keineswegs eine sehr prak- 
tische Lösung verspricht, indem eine Verbindung zwischen 
dem Absperrventil und der Frischluftklappe weder für 
immer als absolut zuverlässig zu bezeichnen ist, noch auch 
immer empfehlenswerth ist. 

Dass eine absolute Zuverlässigkeit der zwangläufigen 
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Verbindung von Bewegungstheilen, die fortwährend dem 
atmosphärischen Einfluss ausgesetzt sind, nach längerer 
Betriebsdauer nicht zu erwarten ist, ist jedem Heizungs- 
techniker bekannt. Ein Beispiel wird dies auch dem Laien 
klarlegen. In einer Gemeindeschule Berlins ereignete sich 
im vorletzten Winter der Fall, dass ein Wasserheizkörper 
durch Frost beschädigt wurde, trotzdem die Kurbel, mit- 
tels welcher die Frischluftklappe geöffnet und geschlossen 
wird, auf der Stellung „zu“ stand. Die Nachforschung 
ergab, dass die Frischluftklappe in Wirklichkeit vollständig 
offen stand und dass die Verbindung zwischen ihr und 
der Kurbel unterbrochen war. 

Wäre mir nicht zufällig bekannt, dass die Einrichtung, 
welche erst wenige Jahre im Betriebe ist, von einer der 
bestrenommirten Heizungsbauanstalten mit mustergültiger 
Sorgfalt ausgeführt worden ist, so hätte ich vermuthen 
können, dass mangelhafte Ausführung den Bruch der 
Verbindung zwischen Klappe und Kurbel wesentlich be- 
dingt habe. So aber, wie der Fall lag, war nur die An- 
nahme möglich, dass der Bruch entweder durch Gewalt- 
ausübung oder durch den Einfluss der Witterung oder durch 
das Zusammentreffen beider verursacht wurde. 

In der That ergab die nähere Untersuchung, dass die 
Klappe schon längere Zeit nicht mehr vollständig dicht 
geschlossen hatte und theilweise vereist war. Wahrschein- 
lich wurde auch zur Herbeiführung der correcten Schluss- 
und Offenstellung der Kurbel häufiger ein gewaltsames 
Verwürgen der Kurbelverbindung vorgenommen und so 
durch die Wirkung von Frost und von Gewaltausübung 
gemeinschaftlich die vollständige Zerstörung dieser Ver- 
bindung herbeigeführt. 

Mit dem Einfluss der Witterung muss, namentlich 
für sehr strenge Winter, immer gerechnet und auch jede 
Complication des Bewegungsmechanismus der Frischluft- 
klappen thunlichst vermieden werden, weil mit jeder Glie- 
derung die Sicherheit correcter Functionirung vermindert 
und ein Verbiegen und Verwürgen der Verbindung er- 
leichtert wird. 

Zudem aber ist es gar nicht immer erwünscht, die 
Frischluftklappe in dem gleichen Maasse wie das Dampf- 
absperrventil zu öffnen, vielmehr soll bei jedem für die 
Lüftung vorgesehenen Heizkörper die Möglichkeit der 
alleinigen Umlaufheizung nicht ausgeschlossen werden, 
damit man einen vollständig ausgekühlten Raum rasch 
anheizen kann. 

Das von Herrn Mildner empfohlene Mittel zur sicheren 
Verhütung von Frostbeschädigung der Heizungsanlage 
kann deshalb, so einleuchtend es auch zunächst erscheinen 
mag, als besonders zweckmässig nicht empfohlen werden; 
es dürfte vielmehr weit empfehlenswerther sein, dafür zu 
sorgen, dass eine Controlirung des Schlusses der Frisch- 
luftklappen leicht möglich ist. 

Auch sollte man Lufteinführung durch einfache wage- 
rechte Mauerdurchbrechungen, welche dem Regen und 
Schnee den Zutritt zu der Verschlussklappe ebenso wie 
das Eindringen von Staubmassen ermöglichen, thunlichst 
vermeiden und dafür etwa solche knieförmige, senkrecht 
ansteigende und von tiefer gelegener Stelle aus zeitweilig 
zu reinigende Einführungen wählen, wie ich sie in einem 
meiner ersten Artikel über Lüftungsanlagen empfohlen habe. 

Sicherste Mittel zur Verhütung eines Frostschadens 
an dem Heizungssystem wären: ein jeweiliges Entleeren 
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desselben am Abend, wenn die Aussentemperatur eine sehr 
niedrige ist, oder fortwährendes Heizen bei Nacht wie bei 
Tag. Die Entleerung würde sich ohne jeden Verlust be- 
wirken lassen, wenn man den Entleerungshahn A in einen 
unmittelbar über dem Dampfkessel angeordneten Wasser- 
behälter einmünden liesse, aus welchem man jeweils vor 
dem Anheizen des Kessels 
lassen würde. 


Wasser in diesen einlaufen 
(Schluss folgt.) 


Die elektrischen Eisenbahneinrichtungen auf 
der Frankfurter Ausstellung. 
Von Oberingenieur L. Kohl fiirst. 
(Fortsetzung des Berichtes S. 73 d. Bd.) 
Mit Abbildungen. 


Eine besonders wichtige und interessante Weichen- 
sicherung befand sich unter den Ausstellungsobjecten der 
Firma Siemens und Halske in Berlin in der Halle für Eisen- 
bahnwesen. Die bei dieser Anlage in Betracht genommene 
Weiche ist eine solche, welche ihrer Lage oder Verwen- 
dung wegen in das vorhandene Stellwerk nicht einbezogen 
werden kann, nichtsdestoweniger aber für bestimmte Fahr- 
strassen bezieh. Zugs-Ein- oder Ausfahrten in bestimmter 
Lage festgeriegelt werden soll. Die ausgestellte Einrich- 
tung bestand aus einem Stationsblockapparate der be- 
kannten Siemens’schen Construction, jedoch mit drei Block- 
feldern, wovon nur zwei zur Freigabe von Fahrstrassen 
dienen, wogegen das dritte die Lösung der Weichenver- 
riegelung besorgt; ferner aus der Verriegelungsvorrichtung, 
die an einem Weichenmodelle zur Anschauung gebracht 
war, und aus einem zweifeldrigen Wirterblockapparate. 
Die Verbindung und gegenseitige Abhängigkeit dieser 
Apparate ist nun so getroffen, dass die Freigebung einer 
Fahrstrasse seitens der Station nach dem Wärterblock- 
apparate nur erfolgen kann, wenn die betreffende Strom- 
leitung, welche durch eine an der Weiche angebrachte Con- 
tactvorrichtung läuft, daselbst geschlossen ist. Letzteres 
kann aber nur dann der Fall sein, wenn die Weiche nicht 
nur in der richtigen Lage sich befindet, sondern in der- 
selben ausserdem festgeriegelt wurde. Das Festriegeln ge- 
schieht seitens des betreffenden Weichenwärters, nachdem 
die Weiche ihre vorgeschriebene bestimmte Stellung er- 
halten hat, mittels eines eigenartigen Schlüssels, der in 
die in einer gusseisernen Büchse neben der Weiche unter- 
gebrachte Verschlussvorrichtung eingesteckt und dort um- 
gedreht wird. Sobald der Schlüssel diese Lage erhalten 
hat, ist ein Umstellen der Weiche nicht mehr möglich, 
bis die Station selbst mit Hilfe des oberwähnten dritten 
Blockfeldes die Verriegelung im Weichenverschlusse wieder 
aufhebt. Diese Deblockirung kann übrigens selbstverständ- 
lich nur unter der Bedingung bewirkt werden, dass vorher 
die Freigebung der Fahrstrasse wieder zurückgenommen 
und diese wieder gehörig blockirt worden ist. 

Eine ähnliche Weichenversicherung war auch in der 
Sammlung der königl. preussischen Staatsbahnen seitens 
der königl. Eisenbahndirection Altona zur Anschauung ge- 
bracht. Diese Einrichtung, gleichfalls von Siemens und 
Halske in Berlin erzeugt, stimmte mit der oben geschil- 
derten Anlage vollständig überein, bis auf den Umstand, 
dass die von Siemens und Halske ausgestellte Weiche in 
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beiden Lagen versperrbar und in Abhängigkeit mit den 
Einfahrtsignalen gebracht gewesen ist, wogegen die letzt- 
erwähnte Weiche nur in einer Lage in den Zwangsver- 
schluss einbezogen war. 

In der Sammlung der königl. preussischen Staatsbahnen 
befand sich ferner die Darstellung einer grossen Sicherungs- 
anlage, welche zwischen dem Schlesischen Bahnhofe,in Berlin 
und dem Bahnhofe Stralau an der Warschauerbrücke be- 
steht, von Telegrapheninspector Zwez entworfen und von 
demselben unter Anwendung Siemens und Hlalske’scher 
Blocksignal- und Weichenstellapparate ausgeführt worden 
ist. Diese Anlage wird repräsentirt durch zwei normale 
Siemens’sche Weichen- und Signalstellwerke, zwei Strecken- 
blocksignalapparate und einem vorzüglich ausgeführten 
Modelle der gesammten in Betracht kommenden Geleis- 
und Signalanlagen der Bahn. Mit dem einen Weichen- 
und Signalstellwerke — welches das in Berlin befindliche 
repräsentirt — war unter einem eine fHattemer’sche Block- 
befehlstelle verbunden, welche Vorrichtung (vgl. 1891 280*35) 
es ermöglicht, dass der am Bahnsteige oder an sonst einem 
bestimmten, vom Telegraphenbureau entfernten Punkte 
des Bahnhofes beschäftigte dienstleitende Stationsbeamte 
den Befehl und die Zustimmung zur Freigebung einer 
Einfahrt oder Ausfahrt an Ort und Stelle ertheilen kann, 
ohne sich erst ins Telegraphenbureau zurückbegeben zu 
müssen. 

Schliesslich ist noch ein ganz eigenartiger, von Tele- 
grapheninspector Schellens in Köln construirter Weichen- 
und Signalblockapparat hervorzuheben, der sich gleichfalls 
in der Collectivausstellung der königl. preussischen Staats- 
bahnen befand. Der ausgestellt gewesene Stellbock war 
bei Max Jüdel und Co. hergestellt, und zwar für zwei 
Fahrstrassen ausgeführt. Das Wesentlichste daran, näm- 
lich der elektrische Verschluss der Signalstellhebel am 
Stellbocke, ist ein ebenso einfaches als sinnreiches elektri- 
sches Schloss. Die Schellens’sche Einrichtung zählt zweifels- 
ohne zu den interessantesten und bemerkenswerthesten 
Eisenbahnneuigkeiten der Frankfurter Ausstellung und 
hoffen wir, Gelegenheit zu haben, ehestens eine ausführ- 
liche Schilderung dieses Apparates hier nachtragen zu 
können. 

X. Weichencontrole. 

Obwohl die verschiedenen elektrischen Einrichtungen, 
welche die Controle der Weichen zur Aufgabe haben, unter 
die wichtigsten Behelfe des Eisenbahnbetriebes gezählt 
werden dürfen, finden dieselben verhältnissmässig doch nur 
eine geringe Anwendung, weil man in der Regel mechanische 
Stell- und Verriegelungsanordnungen für ausreichend er- 
achtet, obwohl dies nur bis zu einem gewissen Maasse der 
Fall ist. 

Thatsächlich waren auf der Ausstellung nur wenige 
Vertreter der genannten Apparatgattung vorhanden. 

Eine dieser Vorrichtungen wurde von Siemens und 
Halske in Wien an einem Siemens’schen Weichenstell- und 
Verriegelungsapparate zur Anschauung gebracht. Diese 
Anordnung hatte die Aufgabe, ein etwaiges unrichtiges 
Befahren, Durchschneiden, der Weiche anzuzeigen. Bekannt- 
lich besteht der Siemens’sche Weichenstell- und Verriege- 
lungsapparat aus einem topfförmigen, gusseisernen Ge- 
häuse, welches neben der Weiche auf den eisernen Quer- 
schwellen des Wechselrostes oder auf eigenen Winkeleisen 
befestigt ist. Darin dreht sich um einen festgelagerten 
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Stahlzapfen eine Kettenrolle mit doppelter Kettenrille; an 
der Oberkante dieser Rolle ist ein aufwärts stehendes Bogen- 
stück, der Verriegelungsbogen, angegossen und ein Mit- 
nehmerzapfen eingeschraubt. Die Drehung der Rolle wird 
durch zwei Anschlagstifte begrenzt. Ueber die Rolle weg 
kann sich in Einschnitten der Gehäusewand eine Schub- 
stange bewegen, welche mittels einer durch Schrauben 
verstellbaren Gelenksstange mit den Weichenzungen in 
Verbindung steht. An der Schubstange ist eine Kurbel- 
schleife eingeschmiedet, in welche der aus der Rolle empor- 
stehende Mitnehmerzapfen bei der Drehung der Rolle so 
eingreift, dass bei einer halben Rollenumdrehung (180°) 
die Schubstange und also auch die Weiche von einer Grenz- 
lage in die andere geschoben wird. Die Rolle dreht sich 
sowohl binwärts als rückwärts vermöge der Einwirkung 
des damit in Verbindung gebrachten Drahtzuges der Weichen- 
stellvorrichtung (beim Umlegen des Stellhebels am Stell- 
bocke) jedesmal um einen Winkel von 270°, und zwar um 
etwa 45°, bevor der Mitnehmerzapfen der Rolle auf die 
Schubstange einwirkt, und ebenso viel hinterher. Dieser 
Ueberschuss der Rollenbewegung dient dazu, einerseits die 
jeweilige Verriegelung 
aufzuheben, damit der 
Zapfen das Umstellen 
der Weiche vornehmen 
kann, und anderer- 
seits nach dieser Ver- 
richtung die Weiche 
in der neugewonnenen 
Stellung wieder fest- 
zuriegeln. Zum Zwecke 
der Verriegelung ist 
an der Unterseite der 
Schubstange S (Fig. 76 
und 77 — in diesen 
beiden Abbildungen ist 
nur ein ganz kleiner 
Theil des Weichenstell- 
und Verriegelungsapparates dargestellt, und zwar der- 
jenige, welcher für die zu schildernde Weichencontrole 
besonders in Betracht kommt) ein Backen B mittels 
zweier Schrauben 7 (Abscherschrauben) festgemacht. Die 
Befestigungsstelle und die Länge des Backens B, ebenso 
natürlich auch die Länge des aus der Rolle vorstehenden 
Verriegelungssegmentes V sind so gewählt, dass bei der 
einen vollständig bewerkstelligten Weichenstellung der 
Backen 3 rechts vom Riegel J” liegt, wie es Fig. 76 zeigt. 
S kann bei der gezeichneten Lage nicht mehr weiter nach 
rechts geschoben werden, weil dies die festgelegte Weichen- 
zunge unmöglich macht, die Schubstange kann aber auch, 
und das ist die Hauptsache, nicht nach links bewegt wer- 
den, weil der Verriegelungsbogen V vor B steht. Die 
Weiche ist also verriegelt. Soll nun die Weiche umgestellt 
werden, so wird die Rolle R, von der in Fig. 76 nur ein 
kleines Endstiickchen angedeutet erscheint, gedreht und 
dadurch vorerst das Verriegelungssegment V aus dem Be- 
reiche von B gebracht; dann schiebt der in der Zeichnung 
natürlich auch nicht sichtbare Rollenzapfen die Stange S 
nach links und schliesslich tritt ein Theil des Riegels V 
in den Backenausschnitt abc und S ist sonach wieder so 
festgeriegelt wie früher, nur von der anderen Seite. Bei 
jeder der beiden Weichenlagen bildet also B den eigent- 
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lichen Verschluss, und wenn nun die Weiche unrichtig 
befahren, nämlich von rückwärts ,durchgeschnitten" würde, 
so presst das betreffende, falsch in die Weiche gelangende 
Fahrzeug die an die Stockschiene anliegende Zungenschiene 
von der ersteren ab, wobei die Schubstange gewaltsam in 
ihre zweite Grenzstellung geschoben wird. Damit nun in 
einem solchen Falle nicht die ganze Vorrichtung zerstört 
oder eine Entgleisung des Fahrzeuges herbeigeführt werde, 
sind eben die vorgenannten zwei Abscherschrauben r vor- 
handen, die denn auch beim „Durchschneiden® der Weiche 
abgeschert werden. Hierzu ist immerhin eine Kraft von 
ungefähr 1500 k nothwendig, welche aber nie und in 
keiner anderen Weise auf den Verschluss zur Einwirkung 
gelangen kann, als durch das falsch einfahrende Fahrzeug. 
Eine in gedachter Weise in Unordnung gerathene Weiche 
muss natürlich sofort wieder hergestellt werden, was sich 
auch ganz leicht und in kaum 5 Minuten durch die 
Wiederbefestigung des Verriegelungsbackens bezieh. durch 
das Einsetzen zweier neuer Abscherschrauben ausführen 
lässt. Vor allem ist es aber geboten, dass das eingetretene 
Vorkommniss selbst unverzüglich den maassgebenden Bahn- 
organen zur Kenntniss 
gelange. Deshalb sind 
alle oder eine beliebige 
Anzahl der wichtig- 
sten Weichen derselben 
Babnhofsseite durch 
eine gemeinsame Ruhe- 
stromlinie verbunden, 
in welche nebst der 
Batterie auch noch im 
Weichenthurme be- 
zieh. in der Stellwerks- 
bude, sowie im Sta- 
tionsbureau je ein 
Alarmwecker einge- 
schaltet ist. Die an 
jedem Weichenstell- 
und Verriegelungsapparate anzubringende Zuleitung der 
besagten Alarmweckerlinie erfordert eine Anordnung, 
vermöge welcher unbedingt die Leitungsunterbrechung 
erfolgt, sobald eine der gedachten Weichen durchschnitten 
wird. Zu dem Ende treten die unterirdisch als Kabel 
zugeführten zwei Leitungsdrähte in ein rückwärts an 
der Weichenstell- und Verriegelungsvorrichtung ange- 
schraubtes Gehäuse ein und sind da zu je einer isolirt 
und parallel zur Schubstange S (Fig. 76 und 77) an- 
gebrachten Gleitschiene angeschlossen. An S sind rechts 
und links, isolirt von der Stange, Contactfedern befestigt, 
welche auf den vorbesagten Gleitschienen schleifen, anderer- 
seits ist jede der Gleitfedern mit Hilfe eines isolirten 
Drahtes / bezieh. l} mit dem eigentlichen Unterbrecher in 
Verbindung gesetzt. Die leitende Verbindung zwischen 
dem letzteren und den beiden Leitungszuführungen bleibt 
also durch Vermittelung des Schleifcontactes auch wäh- 
reud der Bewegungen der Schubstange und bei jeder Lage 
derselben gleichmässig aufrecht. Der letzterwähnte, als 
Unterbrechungsstelie vorbereitete Theil der Alarmleitung 
besteht aus den zwei auf der isolirenden Unterlage ti 
bezieh. auf der Schubstange S angeschraubten Messing- 
spangen m und n. Von m und n greifen die Federn f 
und f, auf die Messingspange q, welche isolirt auf dem 
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Verriegelungsbacken B befestigt ist. Der Stromweg be- 
steht und bleibt also von /, über m, f, q, fi n und unter 
normalen Verhältnissen stets intact, hört aber unbedingt 
auf, wenn beim Durchschneiden der Weiche die Schub- 
stange S nach links (oder rechts) gezogen wird, während 
B vom Verriegelungsbogen V festgehalten bleibt und die 
Schrauben r abgerissen werden. Zufolge dieser Unter- 
brechung gerathen nun die mit Fallscheiben ausgerüsteten 
Ruhestromwecker beim Centralstellwerke und im Stations- 
bureau in Thätigkeit. Siemens und Halske in Wien haben 
für Österreichische und ungarische Staatsbahnen die ge- 
schilderte Einrichtung dahin ausgedehnt, dass auch die 
zur Weichengruppe gehörigen Einfahrtsignale in die Alarm- 
leitung mit einbezogen werden. Dann sind diese Signale 
so angeordnet, dass der Flügel, wenn er etwa während 
einer Weichendurchschneidung auf Frei stände, selbsthätig 
auf Halt zurückfällt (vgl. 283 265), sobald in der Alarm- 
leitung die Stromunterbrechung eintritt. 

Verwandt, aber doch wieder in anderer Richtung 
wesentlich erweitert ist die Aufgabe, welche eine von 
Schwenke construirte und durch die ausführende Firma 
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Fig. 78. 
Weichencontrolvorrichtung von Schwenke. 


Schrader, Puppe und Co. in Zerbst zur Ausstellung ge- 
brachte Weichencontrolvorrichtung zu erfüllen hat. Diese 
Vorrichtung soll nämlich dem dienstleistenden Stations- 
beamten oder dem Weichenwärter beim Stellwerke die 
Ueberwachung der betreffenden Weiche erleichtern, indem 
ihnen ein optischer Zeichenapparat die wirkliche Weichen- 
lage fortlaufend genau ersichtlich macht. Zu diesem Ende 
ist für jede Weiche, die controlirt werden soll, an der 
Controlstelle ein Zeichengeber Z (Fig. 78), dann eine Local- 
und eine Linienbatterie B,, B} vorhanden; an der Weiche 
selbst befindet sich für jede der beiden Stellungen je eine 
Contactvorrichtung C, bezieh. C,. Alle diese Apparate 
sind durch zwei Telegraphenleitungen L; und Ly ent- 
sprechend verbunden. Behufs Thätigmachung der Contacte 
an der Weiche werden dort, ziemlich nahe bei den Enden 
der Weichenzungen z; bezieh. z» an diese eiserne Winkel- 
stücke w, bezieh. w, angeschraubt, welche den Druck der 
sich an die Stockschiene S, bezieh. S, anlegenden Zunge 
auf den aus der Contactvorrichtung hervorstehenden Arm a, 
bezieh. a, übertragen. Die Winkel w} oder w, drücken 
dabei nicht unmittelbar, sondern durch die Schrauben s, 
bezieh. s auf a, bezieh. a, und können sonach für das 
richtige Zusammenarbeiten zwischen Weiche und Contact 


gleich bei der Aufstellung leicht einregulirt werden. Von 
Dinglers polyt. Journal Bd. 284, Heft 11. 18921. 
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den Contacten aus, welche in gusseisernen Gehäusen wetter- 
sicher eingerichtet sind, geht ein Anschluss in die be- 
treffende Leitung L; bezieh. L,, der zweite zur Erde K. 
Der Zeichenapparat im Weichenthurme oder in der Weichen- 
stellwerksbude besteht aus einem Schränkchen, dessen Vorder- 
wand einen Blechbogen trägt, auf dem links die Aufschrift 
gerade aus und rechts das Wort Ablenkung angeschrieben 
steht. Vor diesem Bogen bewegt sich ein Zeigerscheibchen i, 
das nach links zeigt, wenn die Weiche auf die gerade Ein- 
fahrt gestellt ist, dagegen nach rechts weist, sobald die 
Weiche auf Ablenkung steht. Wenn eine Umstellung der 
Weiche erfolgt, so wird jene Contactvorrichtung, gegen 
welche die Weichenzunge bewegt wurde, thätig gemacht, 
jedoch erst dann, wenn die Zunge wirklich schon fest an 
der Stockschiene anliegt. Zufolge des hierdurch entstan- 
denen Stromschlusses gelangt das im Schränkchen des 
Zeichengebers aufgestellte bezügliche Relais zur Wirksam- 
keit und schliesst die Localbatterie durch einen Elektro- 
magneten, der nun dem Zeiger die bezügliche Lage ertheilt. 
Erfolgt aber beim Weichenumstellen kein genauer Schienen- 
schluss oder würde etwa die Weiche falsch befahren (durch- 
schnitten), so kann keiner der Contacte wirksam werden 
bezieh. beide Leitungen werden dauernd stromlos und 
demzufolge erscheint auf der Vorderseite des Zeichengebers 
ein aussergewöhnliches Warnungssignal, nämlich ein Täfel- 
chen mit der Aufschrift kein Zungenschluss. (Vgl. Uhland’s 
technische Rundschau, 1891 S. 362.) 

Eine dritte, von den beiden früheren in Zweck und 
Ausführung völlig abweichende Weichencontrole hatte die 
königl. Generaldirection der bayerischen Staatsbahnen auf 
dem Platze vor der Eisenbahnhalle zur Ansicht gebracht. 
Diese Anordnung ist eigentlich mehr mechanischer als 
elektrischer Natur und controlirt nicht die Lage oder das 
Durchschneiden der Weiche, sondern den Umstand, ob die- 
selbe befahren wird oder nicht befahren wird. Gleich an 
der Weiche liegt neben einem der Schienenstränge eine 
20 m lange Auflauf- oder Druckschiene (System Henning), 
welche normal durch starke Federn etwa 2 cm über die 
Schienenoberkante gehalten wird. Sobald ein Zug die 
Weiche befährt, wird jedoch die besagte Druckschiene durch 
die Räder der Fahrzeuge niedergedrückt und dadurch ein 
Riegel in die Weichenstellvorrichtung geschoben, so dass 
diese während des Befahrens absolut nicht mehr umgestellt 
werden kann. Zugleich wird von der Druckschiene, so- 
lange sie durch Fahrzeuge belastet ist, ein Quecksilber- 
contact umgekippt und dadurch beim Oentralweichenwärter 
oder im Stationsbureau ein Wecker in Thätigkeit versetzt, 
der mithin so lange läutet, als der über die Weiche fah- 
rende Zug dieselbe nicht bereits 20 m hinter sich hat. Die 
letztangeführten Weckerzeichen haben für den Stations- 
beamten den besonderen Zweck, ihn erkennen zu lassen, 
ob er den Fahrstrassenhebel des Centralstellwerkes — bei 
den in Bayern zumeist verwendeten Blockirungen sind die 
Fahrstrassenhebel auch während der Lage auf Frei blockirt — 
bereits deblockiren kann oder nicht. 

Die gleiche Bestimmung hatten ferner die ebenfalls 
von den königl. bayerischen Staatsbahnen ausgestellten, bei 
Alois Zettler in München ausgeführten Rückmelder. Der 
betreffende, in der Regel oberhalb des Stationsblockappa- 
rates angebrachte Zeichenapparat (Fig. 79 und 80) erweist 
sich äusserlich als ein dosenförmiges, auf einer Holzconsole 
befestigtes Blechgehäuse, aus welchem vorne ein Fenster- 

32 


250 


Mix und Genest’s Neuerungen auf dem Gebiete der Haustelegraphie. 


Heft 11. 


chen V ausgeschnitten ist. Die an der Console angebrachten 
Anschlusspangen der kommenden und gehenden Leitung L 
und L, sind gleich als Blitzschutzvorrichtung angeordnet. 
Das Wichtigste des Inneren besteht aus einem Elektro- 
magneten M mit dem Anker A und einem wagerechten 
Stäbchen ab, welches von einer in Spitzenlagern laufenden 
senkrechten Achse ll; getragen wird. Diese Drehachse be- 
findet sich genau in der Mitte zwischen den beiden Elektro- 
magnetschenkeln bezieh. im Mittelpunkte des ganzen Appa- 
rates und steht daher in einer Bohrung des Ankers A, 
die weit genug ist, dass der Anker seine Bewegungen 
machen kann, ohne ll; zu berühren und umgekehrt. Auf 
der Achse ll; ist mittels einer Klemmschraube, gerade so 


Fig. 79. 
Rückmelder von Zettler. 


tief unterhalb des Ankers, dass dieser in seinem Wege 
nicht behindert wird, eine kleine Gabel festgemacht, in 
welche die an der Gestellsplatte befestigte lange Feder F 
mit ihrem oberen Ende eingreift. Die beiden Arme des 
Gäbelchens sind gegen innen zu schneidenförmig gestaltet, 
also beiläufig wie zwei ><, zwischen welchen sich die 
Feder ohne Gefahr einer Verklemmung leicht bewegen 
kann. Durch den Druck, welchen die Feder F auf das 
Gäbelchen, also auf die Achse ll; ausübt, wird das Quer- 
stück ab gegen einen in der Zeichnung nicht ersichtlich 
gemachten Anschlagstift gepresst. Zieht man aber an der 
an einem Bügel n angebrachten Schnur S, so wird, weil n 
mit dem Knie lose auf einem Unterlagsplättchen aufsteht, 
und am anderen Ende durch Schrauben an der Feder F 
befestigt ist, diese zurückgezogen und dadurch auch die 
Eingriffsgabel, also auch die Spindel //, und der daran 
festsitzende Arm ab aus der durch den Federdruck be- 
wirkten Lage gebracht und zurückgedreht, wobei ein an 
dem Arme ab nach unten vorstebendes Näschen hinter 
einer auf dem Anker A aufgesetzten Schneide einschnappt. 
In dieser durch das Anziehen der Schnur bewirkten Lage 
des Apparates verweilt derselbe so lange, bis ein Strom 
durch M gelangt, der Anker angezogen und sonach das 
Näschen i losgelassen wird, da nunmehr die Feder F' ihre 
Ruhelage wieder einzunehmen trachtet und daher das ganze 
System in die frühere Lage zurückdreht. Der Arm ab 
trägt einen Papier- oder einen dünnen Blechcylinder oder 
bloss ein Scheibchen der bezieh. das theils weiss theils roth 
bemalt ist und einenfalls mit der weissen und bei der 
zweiten Stellung mit der rothen Fläche vor das Fenster- 
chen FV gelangt. Diese Zeichenapparate oder Rückmelder, 
wie sie in Bayern genannt werden, haben dem die Blocki- 


rungen durchführenden Stationsbeamten die erfolgte voll- 
ständige Ausfahrt der Züge ersichtlich zu machen. Zu 
dem Ende sind Siemens’sche Schienendurchbiegecontacte im 
Ausfahrtgeleise eingelegt, und zwar so weit von der letzten, 
&ussersten Weiche entfernt, als die grössten Güterzüge 
lang sind. Dieser Streckencontact ist dann durch eine 
Leitung mit dem obengeschilderten Rückmelder und mit 
einer Batterie verbunden. In der Regel wird i (Fig. 80) 
vom Anker festgehalten und der Rückmelder zeigt Roth; 
hat der ausgefahrene Zug aber den Streckencontact er- 
reicht und in Thätigkeit gesetzt, so wandelt der hierdurch 
hervorgerufene Strom das Fensterchen des Rückmelders in 
der vorhin geschilderten Weise in Weiss um. Nunmehr 
ist der Beamte sicher, dass die Weiche der offenen Fahr- 
strasse nicht mehr befahren wird und er darf sonach den 
Verschluss des betreffenden Ausfahrtsignalhebels im Central- 
stellwerke wieder aufheben. Auf diese Weise kann ein 
vorzeitiges Umstellen der Weichen bei den Zugsausfahrten 
nicht vorkommen. Selbstverständlich muss der betreffende 
Beamte im Telegraphenbureau bezieh. beim Stationsblock- 
apparate den Rückmelder stets für die nächste Zugsaus- 
fabrt rechtzeitig durch das Anziehen der Schnur (am besten 
gleich nach Einlangen des Signales Weiss) auf Roth ein- 
stellen. (Fortsetzung folgt.) 


Mix und Genest’s Neuerungen auf dem Gebiete 
der Haustelegraphie. 
Mit Abbildungen. 


Bei dem starken Herabgehen der Preise der in der 
Haustelegraphie zu verwendenden Apparate lassen sich 
diese in einer gleichmässig guten und allen Ansprüchen 
genügenden Weise jetzt nur noch als Massenfabrikate her- 
stellen. Die Actiengesellschaft Mir und Genest in Berlin, 
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Haustelegraphie von Mix und Genest. 


welche ausser ihren Telephonapparaten (vgl. 1891 279 * 85. 
* 300. 282 112) auch Artikel für Haustelegraphie im 
Grossen fabricirt, hat kürzlich einige der dahin gehörigen 
Apparate in einer neuen Weise ausgeführt, welche die 
Aufmerksamkeit weiterer Kreise verdient. Bei der Her- 
stellung der Apparate wird dabei nach der sogen. amerika- 
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nischen Fabrikationsweise verfahren, welche auf einer 
sozusagen automatischen Herstellung der verschiedenen 
einzelnen Theile beruht, so dass bei der Massenfabrikation 
die grösste Uebereinstimmung und Gleichmässigkeit der 
Theile erreicht wird, was ein genaues Zusammenpassen der- 
selben und eine unwandelbare Zusammensetzung der ein- 
zelnen Theile im Gefolge hat; dies alles aber verbürgt 
eben ein gleichmässig gutes Arbeiten der Apparate. Die 
Gesellschaft hat sich ihre Verbesserungen durch Patente 
geschützt bezieh. auf dieselben sich den Fabrikationsmuster- 
schutz gesichert. Von den neuen Apparaten sollen hier 
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Fig. 2. 
Haustelegraphie von Mix und Genest. 


nur eine schwingende Fallklappe, welche bei Bedarf auch 
als Relais benutzt werden kann, und zwei Arten von 
elektrischen Klingeln oder Weckern besprochen werden. 
Die neue Fallklappe (Tableauklappe), welche in der 
Fig. 1 abgebildet ist und aus einer sogen. Pendelklappe 


Haustelegraphie von Mix und Genest. 


besteht, lässt sich besonders für kleinere Haustelegraphen- 
einrichtungen zweckmässig verwenden, da sie keine Ab- 
stellung besitzt; letztere wird ja bekanntlich in kleineren 
Haustelegrapheneinrichtungen häufig vergessen. Die Fig. 2 
zeigt ein geöffnetes Fallklappenkästchen (Tableau) zu acht 
Klappen. Wie die Abbildungen erkennen lassen, ist die 
aus einem gestreiften Cartonblatt bestehende Klappe an 
einer Eisenplatte beweglich aufgehängt, welche den Anker 
eines liegenden Elektromagnetes bildet. Wenn man, um 
ein Klingelsignal zu geben, auf einen Knopf drückt, so 
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wird der Anker des liegenden Elektromagnetes angezogen, 
die Klappe bewegt sich nach links und fällt beim Auf- 
hören des Knopfdruckes wieder ab; die leicht bewegliche 
Klappe geräth alsdann mit der Platte in Schwingungen, 
welche etwa eine Minute lang andauern, also lange genug, 
um einem aufmerksamen Beobachter kund zu thun, von 
woher das Signal gegeben worden ist. 

Eine unter Umständen grösseren Widerstand bietende 
Auslösungsvorrichtung ist in der neuen Klappe nicht vor- 
handen, und deshalb wird die Pendelklappe auch noch 
durch einen schwächeren Strom in Schwingungen versetzt 
werden; demnach ist aber die Pendelklappe nicht den Un- 
zuträglichkeiten ausgesetzt, welche durch ein Schwach- 
werden der galvanischen Batterie hervorgerufen werden, 
denn in diesem Falle haben höchstens die Schwingungen 
nicht die normale Weite und hören früher auf, als bei 
einer Batterie von ausreichender elektromotorischer Kraft. 

Durch Fig. 3 und 4 wird die eine neue elektrische 
Klingel, Modell 1892, vor Augen geführt. Für die Art 
und Weise der Ausführung dieser elektrischen Glocke ist 


Fig. 5. 


Fig. 4. 
Haustelegraphie von Mix und Genest. 


nicht allein die Gewinnung einer zweckmässigen Form und 
Zusammensetzung der einzelnen Theile maassgebend ge- 
wesen, sondern es ist ganz besonders danach gestrebt 
worden, dass die beweglichen Theile in eine unwandelbare 
gegenseitige Stellung zu einander gebracht wurden, wo- 
durch allein ja ein dauernd gutes Arbeiten verbürgt werden 
kann. Der ganze Glockenmechanismus befindet sich hier 
auf einem kräftigen Gusseisengestell, welches auch den 
Ständer für die Anschlagschraube der Unterbrechungsfeder 
trägt. Ferner ist der Anker und Hammerstiel nach einem 
völlig neuen Verfahren aus einem einzigen Stücke gefertigt, 
damit dadurch ein Versagen der Wecker, welches sonst 
häufig durch eine Lösung beider Theile von einander ver- 
anlasst wird, wesentlich seltener gemacht werde. Der 
Platincontact auf der Unterbrechungsfeder ist eingenietet, 
während er bisher eingelöthet zu werden pflegte. Der 
Druck der Ankerfeder gegen den Unterbrechungscontact 
und die dadurch bedingte Beweglichkeit des Ankers lässt 
sich durch eine Stellschraube reguliren; ferner ist der 
Contactständer für den Unterbrechungscontact geschlitzt 
und kann durch eine Schraube zusammengezogen werden. 
Die Klemmschrauben besitzen Cordelmuttern mit Ein- 
schnitt, damit man dieselben sowohl mit der Hand, als 
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mit einem Schraubenzieher anziehen kann. Endlich sind 
die Verbindungen auf der Vorderseite des Kastenbodens 
montirt, wodurch die Gefahr einer Störung durch Feuch- 
tigkeit oder Nebenschluss auf der Rückwand beseitigt ist. 
Die eine der Verbindungen ist, wie Fig. 3 sehen lässt, durch 
einen Blechstreifen hergestellt. 

Die Fig. 5 zeigt einen eisernen Wecker, Modell 1892, 
bei dessen Herstellung die Absicht verfolgt worden ist, 
dass man ohne Beeinträchtigung des guten Arbeitens den 
Wecker sowohl im Freien, als in feuchten Räumen dauernd 
aufhängen könne; sind dergleichen Apparate auf Holz- 
platten montirt, so versagen sie da bald vollständig den 
Dienst. Zu dem genannten Zwecke sind alle vorhandenen 
leitenden Theile isolirt auf der Vorderseite der Eisenplatte 
montirt worden und der gusseiserne Glockenkasten ist in 
folgender Weise gegen äussere Einflüsse geschützt: auf der 
eisernen Rückwand befindet sich ein niedriger Rand, auf 
welchem der eiserne Deckel in bequemer Weise wasser- 
dicht aufgesetzt werden kann. Es geschieht dies durch 
Vermittelung einer mit Talg getränkten Schnur, die durch 
das Aufschrauben in eine Rinne am Rande der Zarge so 
fest eingedriickt werden kann, dass ein zuverlässig wasser- 
dichter Verschluss erzielt wird. Ferner sind die Zuleitungs- 
klemmen am unteren Theile des Kastens angebracht, und 
zwar sind dort zwei Oeffnungen zur Einführung der Drähte 
vorhanden. Im Uebrigen besitzen diese Wecker auch alle 
Verbesserungen, welche in der obenbezeichneten Glocke 
für Hausbetrieb angewendet worden sind. Die eisernen 
Wecker, welche in Grössen von 12 bis 24 cm Glocken- 
durchmesser gefertigt werden, lassen sich insbesondere auch 
für den Eisenbahndienst empfehlen und in Fabrikgeschäften 
vortheilhaft verwenden. 


Bemerkungen zu der Abhandlung von Kast 
und Seidner „Zur Bildung des Erdwachses“.' 


Von R. Zaloziecki. 


Durch die Zuvorkommenheit der Herren H. Kast und 
S. Seidner war ich in die Lage versetzt, von ihrer interes- 
santen Beobachtung noch vor der Publication Kenntniss 
zu bekommen, und bei dem Interesse, welches ich dem 
Gegenstande ihrer Mittheilung entgegenbringe, sei es mir 
gestattet, mit einigen Worten darauf einzugehen. 

Kast und Seidner haben aus dem Erdöle zweifellos 
einen erdwachsartigen Körper isolirt und dadurch den Zu- 
sammenhang zwischen den beiden Substanzen festgestellt. 
Obwohl dies nicht besonders hervorgehoben ist, glaube 
ich doch annehmen zu können, dass die Ausscheidung 
dieses ,amorphes Paraffin“ genannten Körpers aus einem 
ohne Destillation dargestellten Rohölpräparat geschehen 
ist, denn, falls die Cylinderöle ein Destillationsproduct der 
Oelriickstiinde wären, müsste an Stelle von amorphem, 
krystallinisches Paraffin auftreten. Es drängt sich mir 
die Vermuthung auf, die fragliche Substanz sei in den 
Cylinderölen bezieh. in den Rohölen fertig gebildet. Ur- 
sprünglich in Lösung in den dicken Oelen, konnte sie sich 
freiwillig beim längeren Lagern oder durch Erwärmen in 


1 Vgl. D. p. J. 8.143 d. Bd. 
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kürzerer Zeit ausscheiden; besonders da ja durch den 
letzteren Vorgang immerhin, wenn auch geringe Aende- 
rungen physikalischer Eigenschaften eintreten können. Die 
Thatsache an und für sich spricht meiner Meinung nach 
ebenso gut für die Bildung des Erdwachses aus Erdöl wie 
umgekehrt; denn vergegenwärtigen wir uns einmal den 
umgekehrten Vorgang und setzen wir Erdwachs einem 
allmählichen Bituminisationsvorgange aus, d. h. der fort- 
schreitenden Verflüssigung durch die von mir seinerzeit 
zu Hilfe genommenen Factoren, so lässt sich demselben 
ohne weiteres eine Grenze setzen, ja in der Mehrzahl der 
Fälle ist diese Annahme sogar geboten. Eine solche nicht 
vollständig durchgreifende Veränderung wird schliesslich 
an dem Vorhandensein eines nicht zersetzten Restes, im 
vorliegenden Falle eines verschieden grossen Antheiles der 
Zersetzung entgangenen Erdwachses, welches in der Haupt- 
masse der verflüssigten (event. vergasten) Zersetzungs- 
producte sich gelöst erhält, zu erkennen sein. Dass man 
dieses nicht umgewandelte Erdwachs durch geeignete Be- 
handlungsweise zur Ausscheidung und zum Nachweise 
bringen kann, haben die Untersuchungen von H. Kast 
und S. Seidner dargethan. 

Es ist mir auch gelungen, direct aus dem Erdöle einen 
festen Körper zu isoliren, mit dem Erdwachs analogen 
Eigenschaften, und zwar aus dem gelben Rohöl von Klent- 
schany, spec. Gew. 0,795 bei 20°C. Durch Fällung mit 
Amyläthylalkoholgemisch in der Kälte erhielt ich eine 
Substanz, welche vollständig mit der von den Verfassern 
beschriebenen übereinstimmte, denn sie war gleichfalls von 
dunkelgelber Farbe, wachsartiger Consistenz, undeutlich 
strahligem Gefüge, zwischen den Fingern knetbar, hatte 
das spec. Gew. 0,897 und 56° C. Schmelzpunkt und stellte 
demnach eine weichere Gattung amorphes Paraffin, Oel- 
wachs oder, wie ich es zur Unterscheidung von krystal- 
linischem bei der Destillation sich bildenden (Pyroparaffin) 
nenne, Protoparaffin dar. Ich bin eher geneigt, solche aus 
den Rohölen oder deren Producten ohne Destillation er- 
baltene wachsartige Substanzen als nicht zersetzten Rück- 
stand, denn als ein Verdickungsproduct aufzufassen; will 
jedoch nicht abstreiten, dass durch ein entsprechendes 
künstliches Verfahren, event. auch natürliches Eindicken 
Erdwachs rückgebildet werden kann. 

Ich bin mir bewusst und habe das auch bereits her- 
vorgehoben, dass meine Bituminisationstheorie einer Ein- 
schräönkung bedarf, speciell was die charakteristischen 
Bildungsstadien anbetrifft, indem das Auftreten der erd- 
wachsartigen Vermittelungsstufe von ganz besonderen und 
nicht immer vorhandenen Bedingungen abhängen wird. 
Mit H. Kast und S. Seidner stimme ich vollständig darin 
überein, dass ein definitives Urtheil über den Bildungs- 
vorgang noch eingehender Untersuchungen des chemischen 
Charakters des Erdwachses erheischt, muss aber der Schwierig- 
keiten solcher Arbeiten gedenken, welche zu einer ein- 
gehenden Beschäftigung mit diesem Gegenstande nicht be- 
sonders einladen. 

Es ist jedoch die Lösung der Aufgabe auf indirectem 
Wege nicht ausgeschlossen und dürfte sich die Unter- 
suchung der Gase der Erdwachslager am besten zu diesem 
Zwecke eignen. Da es mir verhältnissmässig leicht ist, die 
Untersuchung der fraglichen Gase vorzunehmen, so werde 
ich demnächst mich dieser Aufgabe unterziehen. 
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Bemerkungen zur vorstehenden Abhandlung. 
Von H. Kast. 

Aus der oben stehenden Mittheilung des Herrn Zaloziecki 
geht hervor, dass der Herr Verfasser Zweifel hevt, ob die 
Cylinderöle, aus welchen das Erdwachs isolirt wurde, nicht 
etwa Destillationsproducte aus Oelrückständen gewesen 
seien. Diesbezüglich kann ich auf unsere Abhandlung 
(S. 143 d. Bd.) verweisen, in welcher es ausdrücklich heisst, 
dass das Präparat aus Cylinderölen, „die durch Findicken 
amerikanischen Rohöles erhalten waren“, hergestellt wurde, 
demgemäss nicht aus destillirten Cylinderölen. 

Auch die Vermuthung, welche sich Herrn Zaloziecki 
aufdrängt, die fragliche Substanz sei in den Cylinderölen 
bezieh. Rohölen fertig gebildet, ist in unserer Publication 
klar ausgesprochen, insofern wir den Nachweis führten, 
dass Erdwachs als solches im amerikanischen Erdöl gelöst 
enthalten ist. 

Der von uns bervorgehobenen Schwierigkeit der Er- 
klärung des Vorkommens von Erdwachs im Roherdöle mit 
Hilfe der Bituminisationstheorie glaubt Herr Zauloziecki 
durch die Annahme begegnen zu können, es sei bei der 
Bildung des Erdöles aus Erdwachs die Verflüssigung des 
letzteren in einem gewissen Stadium inhibirt und dadurch 
ein Theil des ursprünglich vorhandenen Erdwachses der 
Zersetzung entzogen worden. 

Diese Erklärungsweise ist naheliegend, scheint uns 
aber eine-ungezwungene Deutung für das Vorkommen des 
Erdwachses im von der Stelle seiner Bildung unter dem 
Einflusse der Wärme dislocirten Roherdile immer noch 
nicht zu ermöglichen. 

Die Angabe Zaloziecki’s, dass es ihm gelang, aus dem 
Rohöle von Klentschany durch Fällung mit einem Gemisch 
von Amyl- und Aethylalkohol ebenfalls Erdwachs zu isoliren, 
ist uns eine willkommene Bestätigung unserer Beobachtung 
und der gleichzeitig (l. c.) ausgesprochenen Vermuthung 
es werde sich Erdwachs ausser im amerikanischen Oel 
auch noch in anderen Rohölen nachweisen lassen. 

Wie in unserer ersten Abhandlung erwähnt, haben 
übrigens Engler und Böhm schon im J. 1886 auf die Aehn- 
lichkeit der in rohen Erdölen nachgewiesenen festen Kohlen- 
wasserstoffe mit dem Erdwachs aufmerksam gemacht. 


Ueber Fortschritte in der Aluminiumindustrie. 


Der starke Preisrückgang, welchen das Aluminium 
Ende des letzten Jahres erfuhr ', und dem zufolge dasselbe 
heute in Bezug auf gleiche Volumina nur mehr um etwa 
20 Proc. theurer ist als Kupfer und bereits etwas billiger 
als Zinn, lenkte die Aufmerksamkeit weiter Kreise auf 
dieses Metall und bewirkte, dass es für eine Reihe von 
Zwecken in Verwendung kam, bei welchen Leichtigkeit 
oder Widerstandsfähigkeit gegen Oxydation von Vortheil 
sind. In Folgendem sind die wichtigeren, neuen, industriellen 
und gewerblichen Verwendungen aufgeführt. 

Die Aluminium-Industrie- Actiengesellschaft in Neuhausen 
am Rheinfall führte bekanntlich auf der vorjährigen elektro- 
technischen Ausstellung in Frankfurt a. M. ein von der 
Firma Escher, Wyss und Co. in Zürich gebautes Naphta- 
boot vor, bei welchem Aluminium in ausgiebiger Weise 


1 1891 280 240. 281 216. 1892 283 44. 
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zur Verwendung gekommen war. Dasselbe erregte durch 
sein gefälliges Aussehen und seine, gewöhnlichen Naphta- 
booten überlegene, Geschwindigkeit Aufsehen und hatte 
zur Folge, dass der Erbauerin binnen kurzem Aufträge 
auf beträchtlich grössere Aluminiumboote zugingen und 
dass man sich nun auch mit der Verwendung des Aluminiums 
für den Bau von Rettungs- und Sportbooten zu beschäf- 
tigen beginnt. Ein Franzose geht noch einen Schritt weiter, 
indem er Aluminium für die Segeljotten (Segelyachten) vor- 
schlägt und die Vorzüge desselben für diesen Zweck eingehend 
erörtert (Le Yacht, 1892 8. 59. 67. 74). Er vergleicht zu 
diesem Behufe drei Schiffe von je 10 t Deplacement, wovon 
das erste ganz aus Holz, das zweite aus Stahl, das dritte 
aus Aluminium gebaut ist. Für das Holzschiff eine Stärke 
der Verkleidung von 25 mm angenommen, ergibt sich für 
dieselbe ein Gewicht von 25 Klym, bei dem Stahlschiff würde 
eine Wandstärke von 3 mm ein Gewicht von 23,4 K'am be- 
dingen, was bei dem Aluminiumschiff einer Wandstärke 
von 9,4 mm entsprechen würde. Da eine solche von 
höchstens 4 mın genügt, könnte somit mehr als die Hälfte 
an Gewicht gespart werden. Aus dieser Gewichtsverminde- 
rung ergibt sich, dass, um die Gleichheit des Deplacements 
wieder herzustellen, das Aluminiumschiffeinen vielschwereren 
Ballast erhalten muss, welcher bei derartigen Schiffen immer 
aus Blei besteht. Dies bedingt ein Tieferlegen des Schwer- 
punktes und damit eine grössere Stabilität, welch letztere 
dann eine Vergrösserung des Segelwerks und damit der 
Geschwindigkeit gestattet. Auf Grund ausführlicher Be- 
rechnungen, deren Wiedergabe hier zu weit führen würde, 
kommt Verfasser zu dem Schluss, dass 
beim Holzschiff der Schwerpunkt 0,43 m 

»  Stahlschiff s 2 0,47 m 

„ Aluminiumschiff , , 0,65 m 
unter der Wasserlinie liegt und dass sich die Stabilitäten 
und die verwendbaren Segeloberflächen der drei Schiffe ver- 
halten wie 

63:67:85 oder wie 1: 1,06: 1,35. 

Da die treibenden Kräfte proportional sind den Segel- 
oberflächen und die Geschwindigkeiten sich verhalten wie 
die Quadratwurzeln der treibenden Kräfte, so stehen also 
die Geschwindigkeiten der drei Schiffe im Verhältniss von 
1:1,03:1,16. 

Die Verwendung des Aluminiums gestattet also Jotten 
(Yachten) herzustellen, welche schneller gehen als alle bis 
jetzt vorhandenen oder, wenn man den Ballast nicht 
vermehrt, solche mit geringerem Tiefgang. 

Verfasser schätzt die Kosten des Holz- und Stahl- 
schiffes auf 10000 Fr. Bei der Aluminiumjotte, bei 
welcher etwa 1 t Metall in Verwendung kommt, stellt 
sich letzteres nach dem Verfasser, welcher irrthümlich 
einen Preis von 15 Fr. für 1 k annimmt, auf etwa 15 000 Fr. 
(richtiger 8000 Fr.), wozu 2700 Fr. für den Bleiballast, 
4000 Fr. für die Bemastung, Segel u. s. w. und 2000 Fr. 
für Arbeitslöhne kommen, in Summa rund 25 000 Fr. (rich- 
tiger 18000 Fr.). Der Preisunterschied ist also gar nicht 
so hoch, wobei noch zu Gunsten des Aluminiumschiffs der 
Umstand spricht, dass dasselbe, wenn ausser Dienst ge- 
setzt, noch einen beträchtlichen Metallwerth hat, während 
vom Holz- und Stahlschiff nur der Ballast seinen Werth 
behält. 

Auch im Eisenbahnwesen hat man die Vorzüge des 
Aluminiums auszunutzen versucht. Die Schweizerische In- 
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dustriegesellschaft in Neuhausen verwendet nämlich für eine 
neue Construction von Waggonfensterrahmen Aluminium 
theils in Form von gewalzten Profilstäben, theils von ge- 
presstem Aluminiumguss. Die ganze Fensterconstruction 
einschliesslich der Gewichtsausgleichung wiegt nur 11 k 
gegenüber 19 k der bisher gebräuchlichen Fenster gleicher 
Grösse (865 >< 570 mm Oeffnung im Lichten), der Rahmen 
selbst nur 1,17 k. 

Für den Maschinenbau sind aus einer Legirung von 
Aluminium mit 17 Proc. Kupfer grosse Dampfmaschinen- 
schieber gegossen worden, welche in Bezug auf Abnutzung 
den gestellten Anforderungen vollkommen entsprachen. 
Ferner wurde Aluminium für Theile von Stickereimaschinen 
verwendet, welche in Eisenguss zu schwer sind oder in 
Holz wegen dessen Veränderungen durch Schwinden und 
Werfen Veranlassung zu Störungen geben. 

Auch zum Bau einiger Apparate der chemischen In- 
dustrie hat man in letzter Zeit Aluminium benutzt, so 
namentlich für Kessel zum Kochen von Leim und Gelatine, 
auch zum Schmelzen von Wachs. Das von den betreffenden 
Fabrikanten gerühmte bessere Aussehen des Products gegen- 
über dem mit anderen Kesseln erhaltenen rührt wahrschein- 
lich davon her, dass sich bei Verwendung von Kupfer- oder 
Eisenkesseln in Folge des Schwefelgehaltes des Leims dunkel 
gefärbte Verbindungen bilden, während dies bei Aluminium 
nicht der Fall ist. 

In der schweizerischen Uhrenindustrie machte man viele 
Versuche, das Aluminium für Uhrgehäuse zu verwenden, 
welche jedoch bis vor kurzem obne Erfolg blieben, da 
man die Schwierigkeiten des Löthens nicht zu überwinden 
wusste. In letzter Zeit hat man Gehäuse vollständig ohne 
Löthung angefertigt, welche ebenso solide und billiger als 
Neusilbergehäuse sind, aber den billigen Silbergehäusen 
vorzuziehen sind. Man verwendet dazu eine Legirung von 
Aluminium mit 6 Proc. Kupfer. 

Eine vielversprechende, neue Anwendung des Aluminiums 
ist die als Ersatz der Lithographiesteine; bereits von zwei 
Seiten sind bezügliche Druckverfahren zum Patent ange- 
meldet. Eine weitere Verwendung im Druckereigewerbe 
ist die für Winkelhaken. 

Die Deutsch-Oesterreichischen Mannesmannröhrenwerke, 
welche bereits voriges Jahr zahlreiche Federhalter aus nach 
ihrem Verfahren hergestellten Aluminiumröhren in den 
Handel brachten, fertigen nun eine grosse Zahl von Gegen- 
ständen aus solchen Röhren und haben kürzlich für 21 der- 
artige Artikel Gebrauchsmusterschutz erhalten. Wir nennen 
von denselben: Griffe und Stiele für Pinsel, Bürsten u. s. w., 
Schirm-, Spazier- und Billardstöcke, Stühle und Sessel, 
Ständer für Photographierahmen, Zeitungs-, Handtuch- und 
Schlüsselhalter. 

Auf dem Gebiete des Kunstgewerbes hat besonders 
die Wiener Industrie in letzter Zeit wahre Prachtstücke 
geliefert, während die Offenbacher Portefeuillefabrikanten 
das Metall für ihre Zwecke in hervorragender Weise nutz- 
bar zu machen verstanden haben. 

Von weiteren Verwendungen, welche das Aluminium 
theils im reinen Zustande, theils mit geringen Zusätzen 
von Kupfer gefunden hat, seien noch erwähnt: Hufbeschläge, 
Ofenröhren für Luxusöfen, Trompetenmundstücke, Zelt- 
beschläge, orthopädische Apparate, Indicatoren für Dampf- 
maschinen, Voltmeter, Photographenapparate u. s. w. 

Die Aluminiumbronze hat im gegossenen Zustande in 
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Folge der grossen Schwierigkeiten, sie im Guss gegen 
Druck dicht zu erhalten, die auf sie gesetzten Hoffnungen 
nicht ganz erfüllt, im gewalzten und geschmiedeten Zu- 
stande erfreut sie sich jedoch einer immer steigenden Ver- 
wendung namentlich im Marine- und Torpedowesen wegen 
ihrer hohen Festigkeit und ihres, anderen nicht rostenden 
Metallen gegenüber, geringeren specifischen Gewichtes (7,7 
gegen 8,9 der Phosphorbronze). 

Eine bedeutende Verwendung fand sie in letzter Zeit 
zur Herstellung des sogen. Doppelbronzedrahtes für Tele- 
phonleitungen, welcher von den Firmen Carl Berg in 
Eveking und Felten und Guilleaume ın Mülheim a. Rh. 
fabrieirt wird und der aus einer Aluminiumbronzeseele mit 
Kupferumhüllung besteht. Derselbe besitzt eine Festig- 
keit von 76 */mm und eine Leitungsfähigkeit von 69 Proc. 
von der des Kupfers, leitet also bedeutend besser als 
Siliciumbronzedraht von gleicher Festigkeit. Dem Ver- 
nehmen nach führt die k. bayerische Telegraphenverwaltung 
den Draht ein und sollen bereits für das laufende Jahr 
280000 k desselben in Verwendung kommen. 

Die 5procentige Bronze hat sich in Folge ihrer Wider- 
standsfähigkeit gegen Oxydation bei Rothglut für Gas- 
motorenzündröhrchen seit längerer Zeit bestens bewährt; 
kürzlich von Prof. H. Schiff angestellten Versuchen zu- 
folge wird sie selbst beim Erhitzen im Sauerstofistrom 
17,6 mal weniger oxydirt als Kupfer, wobei die sich bildende 
Oxydschicht nicht, wie bei Kupfer oder Eisen, .abspringt, 
sondern das darunter liegende Metall vor weiterer Oxydation 
schützt. 

In der Feuerwaffentechnik findet die 12 procentige 
Bronze seit längerer Zeit Anwendung zur Herstellung von 
Ziindnadeln für Percussions- und Zeitzünder, für welchen 
Zweck sie vor dem Stahl den Vorzug des Nichtrostens 
besitzt und dadurch ein stets sicheres Functioniren des 
Zündmechanismus gewährleistet. Gegenüber dem eben- 
falls für Zündnadeln verwendeten Neusilber und Mes- 
sing aber besitzt sie den Vorzug einer ungleich grösseren 
Härte. 


Ueber die Verwendung des Aluminiums als Raffinations- 
mittel in der Eisen- und Stahlindustrie wird trotz der be- 
deutenden Verwendung für diesen Zweck aus der Praxis 
wenig bekannt, obwohl gerade hierüber Mittheilungen 
sehr nothwendig wären, da die Wirkung des Aluminiums 
sehr von der Art der verwendeten Stahl- bezieh. Eisensorte 
und dem Verfahren beim Zusatze abzuhängen scheint. In 
letzterer Beziehung mag erwähnt sein, dass bei Versuchen 
in der Friedenshütte in Oberschlesien das Aluminium, 
wenn es bei Herstellung von Walzblöcken in der Coquille 
zugesetzt wurde, ausgezeichnet wirkte und zwar schon in 
der geringen Menge von 0,004 Proc. und bei Chargen, 
welche trotz erfolgten Ferromanganzusatzes unruhig blieben, 
dagegen war die Wirkung keine so günstige, wenn der 
Zusatz in der Pfanne erfolgte, in welchem Falle an 
der Oberfläche der Ingots häufig Bläschen zu beobachten 
waren. | 
Einen bemerkenswerthen Vortrag über die Wirkung 
des Aluminiums auf Stahlgüsse hielt Prof. 7. O. Arnold 
bei der Eröffnungsfeier der Sheffield Technical School 
Metallurgical Society. Derselbe widerlegte zunächst die 
Behauptung einer Temperaturerhöhung um mehrere 100° 
in Folge des Aluminiumzusatzes und wies dann durch 
sinnreiche Versuche nach, dass die Ursache der Wirkung 
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des Aluminiums in Bezug auf Befreiung der Güsse von 
Blasenräumen, wenigstens was das Kohlenoxyd betrifft, 
darin zu suchen sei, dass dieses von Aluminium zu Kohlen- 
stoff reducirt werde. Er wies diese Reduction sowohl da- 
durch nach, dass er reines Kohlenoxyd über glühendes 
Aluminium leitete, wobei dieses in ein Gemisch von 
Aluminiumoxyd und Kohle verwandelt wurde, als auch in 
der Weise, dass er in ein aluminiumhaltiges Stahlbad Kohlen- 
oxyd leitete, wobei eine beträchtliche Zunahme des Kohlen- 
stoffgehaltes eintrat, bei einem Versuche von 0,30 auf 
0,51 Proc. Er schilderte dann, wie man in Sheffielder 
Werken das durch den Aluminiumzusatz bewirkte stärkere 
Saugen bekämpft, indem man auf den eben gegossenen 
Tugot eine Art Trichter aus Thon aufsetzt und durch diesen 
Stahl nachgiesst; auch machte er darauf aufmerksam, dass 
der aluminiumhaltige Stahl in Folge seiner Blasenfreiheit 
viel empfindlicher ist gegen das Schwinden beim Abkühlen, 
was bei Herstellung von Facongüssen zu beachten ist, um 
das Entstehen feiner Risse zu vermeiden. 

Ueber die Verwendung des Aluminiums beim Eisen- 
gusse bringt der Metallarbeiter eine, wie es scheint, aus 
der Praxis hervorgegangene Mittheilung. Es wird in der- 
selben der Zusatz des Aluminiums hauptsächlich für Dampf- 
und Pumpencylinder und überhaupt alle Güsse empfohlen, 
welche gegen hohen Druck dicht sein müssen. Der Zu- 
satz des Aluminiums soll in der Weise erfolgen, dass man 
sich zunächst eine Mischung von Aluminium und Eisen 
herstellt, indem man in eine kleine Giesspfanne auf den 
Boden das angewärmte Aluminium legt, dann etwas flüs- 
siges Eisen aus dem Ofen darauf laufen lässt und nun 
wartet, bis die Mischung steif zu werden beginnt. Hierauf 
lässt man die Hauptmasse des Eisens in die eigentliche 
Giesspfanne laufen, giesst die Aluminiumeisenmischung 
hinzu, worauf nun innige Mischung eintritt. Für 100 k 
Eisen nehme man 200 g Aluminium. Man vergiesst nun 
nicht sofort, sondern wartet, bis das Eisen orangegelb 
geworden und sich eben eine dünne Haut auf dem Spiegel 
zu bilden beginnt. Sobald dieser Moment eingetreten, 
entfernt man die Haut und vergiesst, wobei man beachtet, 
dass der Einguss stets voll gehalten wird. Es ist für 
diese Vorsichtsmaassregeln zwar kein Grund angegeben, 
doch scheint auch hieraus hervorzugehen, dass das mit 
Aluminium versetzte Eisen stärker saugt und dass der 
üblen Wirkung dieses Saugens durch möglichst kaltes Ver- 
giessen vorgebeugt werden muss. H. W. 


Einfluss der mechanischen Bearbeitung des 
Aluminiums auf seine Angreifbarkeit durch 


chemische Agentien. 
Von Dr. A. Arche. 


Bei den verschiedenen Untersuchungen über die Wider- 
standsfähigkeit des Aluminiums gegenüber chemischen 
Verbindungen im reinen Zustande und als Beimengung 
unserer Speisen und Getränke, sowie über die Abnutzung 
der Gegenstände, welche aus Aluminium gefertigt sind, 
ist viel zu wenig auf die mechanische Bearbeitung dieses 
Metalles Rücksicht genommen worden und war ich schon 
seit den Veröffentlichungen von Lübbert und Roscher 
(Pharmaceut. Centralhalle, 1891 Nr. 39), sowie von Lunge 
und Ernst Schmidt (Zeitschrift für angewandte Chemie 1892) 


Einfluss der mechanischen Bearbeitung des Aluminiums auf seine Angreif barkeit durch chemische Agentien. 
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damit beschäftigt, ausführliche Versuche mit Lauffen- 
Neuhausener Aluminium anzustellen. !? 

Das Metall wurde theils in seinen verschiedenen 
Handelsformen in Stücken, Blech und Draht, gegossen, 
gewalzt, gezogen, gestanzt und kalt geschmiedet, theils 
auch in Form von Gegenständen zum Gebrauche verwendet. 

Obgleich während der Vollendung meiner Unter- 
suchungsreihen eine kleine Notiz von Belli (Mittheilungen 
des d.-ö. Alpenvereins, 1891 Nr. 21) und die ausführliche 
Arbeit von Rupp (1892 283 19) erschienen ist, so glaube 
ich doch, meine Erfahrungen getrost als weiteren Beitrag 
zu dieser höchst interessanten Frage veröffentlichen zu 
dürfen, da sich dieselben zu der ersteren Arbeit richtig 
stellend und zur letzteren ergänzend und vervollständigend 
verhalten. 

Der Gang der Untersuchung, den ich einschlug, war 
im Allgemeinen dem von Rupp ähnlich. Die Gegenstände 
wurden mit den verwendeten Flüssigkeiten gefüllt, unter 
Glasglocken stehen gelassen, Gusstücke, Drähte und Blech 
in Bechergläsern der Einwirkung von Lösungen ausgesetzt, 
sodann die Gegenstände und Aluminiumstücke gereinigt, 
gewaschen, getrocknet und der Gewichtsverlust bestimmt. 
Die Flüssigkeiten wurden auf Aluminium untersucht. 

Das verwendete Aluminium, Qualität 0 und I der 
Luuffen-Neuhausener Aluminium-Industrie- Actiengesellschaft 
ergab folgende Analysenresultate, zu welchen zu bemerken 
ist, dass Kiesel und Eisen direct bestimmt und das Alu- 
minium durch die Differenz gerechnet wurde. 


Qualität 0a Ib Ie Id Te If 
Aluminium . 99,86 99,57 99.49 99,26 99,18 99,03 
Kiesel . 011 021 033 045 051 0,61 
Eisen . 0,03 0,22 018 029 0,3 0,36 


Die Analysen sind nach dem Kieselgehalte geordnet. 

Die in der folgenden Tafel zusammengestellten Er- 
gebnisse, welche den Ausspruch Rupp’s am Ende seiner 
Auseinandersetzung, ,dass alle Bedenken gegen die Ver- 
wendung dieses Metalles zur Herstellung von Gebrauchs- 
gegenständen für menschlische Nahrungs- und Genussmittel 
schwinden werden,“ vollinhaltlich rechtfertigt, zeigen für 
die Abnutzung, welche als aus zwei Factoren zusammen- 
gesetzt zu betrachten ist, einen sehr geringen Betrag. 

Die Abnutzung und Verringerung des Gewichtes der 
Aluminiumgegenstiinde ist zwar in erster Linie der Ein- 
wirkung der Flüssigkeit zuzuschreiben, andererseits aber 
auch der mechanischen Abnutzung des Metalles, welche, 
wenn auch gering, so doch wie C. Winkler (Zeitschrift für 
angewandte Chemie, 1892 3) nachgewiesen hat (1892 284 
284) etwas grösser als die Abnutzung der Silberlegirungen, 
dagegen kleiner als die von Neusilber ist. 

Da die Gefässe des öfteren gereinigt werden mussten 
und die Gläser mit Stückmetall fleissig geschüttelt wurden, 
so ist die mechanische Abnutzung bei den Schlüssen, die 
man aus den gefundenen Resultaten ziehen kann, in Rech- 
nung zu stellen. 

Um einen leichteren Vergleich zu bewerkstelligen, er- 
laubte ich mir, meine Resultate ähnlich denen von Rupp 
anzuordnen. 

Kaffee und Thecaufguss wurde mit destillirtem Wasser 
hergestellt, und wäre ferner noch zu bemerken, dass die 
Weine vorher nicht auf ihren Gehalt an Aluminium ge- 
prüft wurden, so dass die Angabe über das in Spuren 


1 Vgl. D. p. J. 1892 288 19. 284 284. 


256 Ueber die Gerbstoffabsorption der Haut. Heft 11. 
= Kiesel- Gewicht | Gewichts- Aussehen der 
Nr. E gehalt Gegenstand Art der Beschickung Dauer on Jen ahnahine Reaction Substanz 
nna 
1 | 0a | 0,11 Proc. | Gusstück unverändert 5proc. Essigsäure 10 Tage 32,1465 0,0007 klar 
2 |a] otl „ Pa geschmiedet a 10 ,„ 46, "208 0, "0002 — š 
3| Oa lol, gewalzt 1 cc dicke Platte B 10 „ 11,4436 0,0005 — A 
4j oa foll . T gezogen 1 co dicker Stab 5 10 , 21,7915 0,0005 n . 
A| æa jol an BA mit Natronlauge mellirt x 10 , 54,622 0,0011 geringe Spuren A 
6 | Ib |021 „ Feldflasche getrieben Rothwein 0,5 Proc. Säure 4 „ 39,7321 0,0008 — = 
7] Ib] O21, i3 3 Kaffee 4 » 39,731 0,0011 geringe Spuren i 
8/ Ib] 21 , Thee 4 „ 39,7294 0,0005 _ n 
»/Mm[o211 ,„ P > Wasser 170 (deutsch) D. 5 39,7285 0,0003 — sehr Aa 
10 | Te | 033 , Trinkbecher gestanzt Rum er 26,1945 0,0003 _ 
11 | Ie | 0,33 „ D ” 1 26,1937 0,0001 _ schwach sauer 
12 | Ic | 0,33 „ E ss Golaschconserve No Stunde 26,1931 0,0036 Spuren eg 
igeschmack 
13 | Id | 0,45 „ Blech 0,5 mm polirt 2proc. Weinsäure 12 Tage 10,4125 0,0006 {sehr geringe Spuren klar 
14 | Id | 0,45 , „ 0,5 mm mellirt 2 „ 12,5384 0,001 _ is 
15 | Ile | 051 , i = mm 0,5proc. Sodalösung 13: 34 15,344 0,0115 0,0095 Al trübe 
16 | Ie | 051 „ „ 0,1 mm 1proc. Kochsalzlösung 12° 5 10,912 0,0185 0,015 Al a 
17 | If | 0,61 , Draht 0,5 mm Weisswein 0,7 Proc. Säure| 4 , 4,3675 0,0009 — klar 
18 | If | 06l , 0,75 mm ; 4 , 4,279 0,0007 _ a 
19 | If | 0,61 „ 0,5 mm = 4, 4,5465 0,0015 geringe Spuren a 
20 | If loc „ „ 0,1 mm x 4 „ 4,9215 | 0,0018 N a trübe 


gefundene Metall einer streng wissenschaftlichen Unter- 
suchung gegenüber nicht stichhaltig ist. 

Wie ersichtlich, liess man die Nahrungs- und Genuss- 
mittel eine solche Anzahl von Stunden mit dem Metall 
in Berührung, wie dies mit den praktischen Bedürfnissen 
des Lebens übereinstimmt, denn selten dürfte auf Reisen 
Milch länger als einen Tag, Wasser kaum länger als zwei 
Tage und die anderen Flüssigkeiten länger als vier Tage 
in einer Feldflasche belassen werden. Man erstaunt, wenn 
man liest, dass Belli (a. a. O.) weissen Tischwein in eine 
Touristenflasche füllt und bei Seite stellt, worauf nach 
wenigen Wochen der Wein trübe und die Flasche durch- 
löchert war. Vor dem Genusse eines solchen Weines kann 
nur ernstlich abgerathen werden. 

Die Versuche 1 bis 5 mit Aluminium von geringem 
Kieselgehalte weisen gegenüber den anderen Versuchen 
auch eine geringere Angreifbarkeit auf und dies liesse 
sich dem ersten Anscheine nach auf die grössere Reinheit 
des Metalles zurückführen, jedoch müsste dies erst durch 
weitere Versuchsreihen bestätigt werden. Ferner zeigen 
diese 5 Versuche, dass geschmiedetes Metall am wenigsten 
angegriffen wird, sodann gewalztes und gezogenes folgt, 
und dass der einfache Guss, noch mehr aber das mellirte 
Metall am leichtesten durch die Essigsäure gelöst wird. 
(Siehe auch 13 und 14.) 

Die Versuche 17 bis 20 wurden so angeordnet, dass 
bei nahezu ähnlichem Gewichte des Metalles der Flüssig- 
keit eine grössere Oberfläche geboten wurde, und es scheinen 
_ die erhaltenen Zahlen auch hier auf die allgemeine Gesetz- 
mässigkeit hinzuweisen, dass bei grösserer Oberfläche auch 
eine stärkere Lösung und Angreifbarkeit eintritt. 

Die Versuche 15 und 16 zeigen, dass Aluminium 
von Kochsalz- und Sodalösung unter den hier angeführten 
Verhältnissen am stärksten angegriffen wird, aber die er- 
haltenen Zahlen berechtigen doch nicht, jenes Verdam- 
mungsurtheil gegen Reinaluminium abzugeben, nach wel- 
chem Lübbert, Roscher und Belli es von der Verwendung zu 
Kochgeschirren, Feldflaschen, Bechern u. s.w. ausgeschlossen 
wissen wollen. 

Eine Reihe dieser Versuche, wie 17 bis 20 und na- 
mentlich 1 bis 5 gegenüber 6 bis 20, haben für mich nur 
die Bedeutung von Vorversuchen, an welche sich noch 
eine weitere Reihe von Versuchen anschliessen sollen. 
Diese Versuche werden sich namentlich mit der Klar- 
stellung des Einflusses des Siliciums und der Vergrösserung 
und Veränderung der Oberfläche des Metalles beschäftigen. 


Versuche mit Meerwasser, zu deren Ausführung mir be- 
sondere Gelegenheit geboten ist, sollen sich daran an- 
schliessen. Hierüber werde ich später berichten. 
Triest, im März 1892. 
Chem. Cabinet der k. k. Staatsoberrealschule in Triest. 


Ueber die Gerbstoffabsorption der Haut. 
Von Prof. Dr. v. Schröder und Dr. J. Pässler in Tharand 
und C. K. 

Noch heute herrschen über die Vorgänge bei der Leder- 
bildung bei den Vertretern der Theorie und Praxis die 
verschiedensten gegentheiligen Ansichten. Namentlich sind 
es zwei in der Gerbereichemie bewährte Chemiker, Knapp 
und Muntz, deren Theorien über diesen wichtigen gewerb- 
lichen Process vollständig aus einander gehen. Knapp’s' 
Ansicht ist, dass Leder keine chemische Verbindung von 
Gerbstoff und Haut darstellt, sondern dass dasselbe aus 
mehr oder weniger isolirten Fasern der Bindegewebssub- 
stanz besteht, die durch Zwischenlagerung der verschie- 
densten Substanzen, pflanzliche Gerbstoffe, Fette, Salze 
u. dgl., verhindert werden, beim Trocknen zusammenzukleben. 
Ebenso wie pflanzliche und thierische Fasern die Eigen- 
schaft haben, direct oder mit Hilfe von Beizen Farbstoffe 
aus Lösungen auf sich niederzuschlagen, so zeigen auch 
die Fasern des Bindegewebes ein ganz analoges Verhalten 
gegen die verschiedenen zum Gerben zu benutzenden 
Materialien. Sie entziehen dieselben den Lösungen und 
umkleiden sich mit denselben derartig, dass beim Trocknen 
des Gewebes ein Zusammenkleben der Fasern nicht mehr 
eintritt, wodurch das Leder seine ihm eigenthümlichen 
Eigenschaften erlangt. Ebenso wie die Farbstoffe den ge- 
färbten Stoffen, so lassen sich dem Leder durch geeignete 
Behandlung die gerbenden Stoffe, je nach ihrer Natur 
mehr oder weniger leicht, wieder entziehen. 

Mit dieser Ansicht von Knapp über die Natur des 
Gerbprocesses sind aber viele Praktiker und auch einzelne 
Theoretiker, namentlich Muntz?, nicht einverstanden. Sie 
halten die Behauptung aufrecht, dass das lohgare Leder 
eine chemische Verbindung der Hautsubstanz mit Gerb- 
stoff bezieh. dessen Spaltungsproducten sei, und führen 
zum Beweise ihrer Behauptung das Verhalten des lohgaren 
Leders gegen Wasser an, welches dem Leder den einmal 

„Natur und Wesen der Gerberei und des Leders“, D. p. J. 


eee 149 305 378. 
2 Ann. Chim. Phys., [4] 20, 309. 
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aufgenommenen Gerbstoff nicht wieder vollständig entzieht. 
Als weiteren Beweis für ihre Ansicht führen sie das gleich- 
bleibende Verhältniss des durch eine gleiche Quantität 
Haut aufgenommenen Gerbstoffes an. Es sei hierbei 
übrigens gleich bemerkt, dass die von Muntz und Schön 
untersuchten Leder, welche vorher zur Entfernung harziger 
Stoffe mit Alkohol und Aether behandelt worden waren, 
in ihrer Zusammensetzung doch noch erhebliche Differenzen 
zeigten. 

Alle neueren praktischen und theoretischen Versuche 
sprechen für die Knapp’sche Ansicht, dass die Aufnahme 
des Gerbstoffes durch die Haut ein physikalischer Process 
ist. Zur Bestätigung der Richtigkeit dieser Theorie in 
Bezug auf die Rothgerberei wurden von uns mehrere 
Untersuchungen ausgeführt. Dieselben sollten namentlich 
auch darüber Klarheit verschaffen, ob die Aufnahme des 
Gerbstoffes durch die Haut eine begrenzte ist und unter 
welchen Bedingungen eventuell ein Maximum erreicht 
werden könne. 

Bei Ausführung der Versuche wurde gereinigte, ge 
mahlene Blösse, wie dieselbe zur indirect gewichtsanalyti- 
schen Gerbstoffbestimmungsmethode verwandt wird, sowie 
Tanninlösungen (Acidum tannicum levissimum I von 
Trommsdorff) von verschiedenen Concentrationen in An- 
wendung gebracht. In den Versuchsobjecten, Blösse und 
Tannin, wurden behufs Gehaltsbestimmung zunächst Wasser 
und Asche bestimmt, was zu folgenden Resultaten führte: 


Wasser Asche 
Blösse 16,75 Proc. Mittel: 0,90 Proc.\ Mittel: 
= 1677 , 16,76 Proc. 0,98 „ f 0,94 Proc. 
N Gee |. Mitte: 0,25 Proc.\ Mittel: 
annin 12,60 , Pr = 095 P 
12,64 2 J 12,63 roc. 0, a J ae) roc. 


Ferner wurden in der Blösse Stickstoffbestimmungen 
nach Kjeldahl’scher Methode ausgeführt, um nach Muntz- 
schem Vorschlage bei den folgenden Versuchen aus dem 
Stickstoffgehalte der mit Tanninlösung behandelten Blösse 
berechnen zu können, wie viel Tannin von der Blösse ab- 
sorbirt worden ist. Der Stickstoffgehalt der auf aschefreie 
Trockensubstanz berechneten Blösse stelite sich bei den 
wiederholten Analysen? auf: 


17,771 Proc. 

17,789 =, 

17,822 , Mittel: 17,82 Proc. 
17,839 , 

17,874 , 


Das Tannin erwies sich auf Grund verschiedener Ana- 
lysen als vollstindig stickstoffrei, also ebenfalls frei von 
stickstoffhaltigen Verunreinigungen. 

Zur Beantwortung der oben gestellten Fragen wurden 
mehrere Versuchsreihen angestellt, bei welchen neben ein- 
ander mehrmals je 5,0000 g lufttrockene, gemahlene Blisse 
(= 4,1150 g absolut trockene, aschefreie Substanz) mit 
Tanninlösungen von zunehmender Concentration in einem 
Kolben einen Tag lang unter oftmaligem und kriftigem 
Schiitteln behandelt wurden. Durch diese Manipulation 
hatte die Blösse Tannin absorbirt, dessen Menge von ver- 
schiedenen Umständen abhängig ist und auf zweierlei Weise 
bestimmt werden konnte. Entweder wurde ein bestimmtes 


3 Es sei hierbei auf fälschliche Angaben hingewiesen, welche 
wir sehr häufig in verschiedenen Büchern gefunden haben. Es 
ist daselbst angegeben, dass der Stickstoffgehalt der Haut etwa 
30 Proc. betrage. Nach unseren Untersuchungen in einer grossen 
Anzahl Rindsblössen ist derselbe ganz constant und beträgt in 
asche- und fettfreier Substanz 17,80 Proc. 

Dinglers polyt. Journal Bd. 284, Heft 11. 1802/0. 
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Volumen der von dem Leder abfiltrirten Tanninlösung ein- 
gedampft, getrocknet, gewogen und nach der Aschen- 
bestimmung berechnet, wie viel Tannin die Blösse auf- 
genommen hatte, oder es wurde in dem Leder der Stick- 
stoffgehalt bestimmt, aus welchem dann gleichfalls berechnet 
werden konnte, wie viel die Blösse Tannin absorbirt hatte, 
vorausgesetzt, dass die Blisse beim Behandeln mit Tannin- 
lösung ausser Mineralstoffen keinen ihrer Bestandtheile in 
Lösung gebracht hat. Dass das letztere auch wirklich der 
Fall ist, wurde durch Stickstoffbestimmungen in den 
Lösungen bewiesen, welche vollständig stickstoffrei waren. 
Es war dies auch vorauszusehen, denn etwaige lösliche 
Bestandtheile der Blösse wären doch leimartiger Natur, 
und Leim wird bekanntlich von Tannin, das bei allen Ver- 
suchen stets noch in Lösung war, niedergeschlagen. Eine 
Auslaugung stickstoffreier Bestandtheile aus der Blösse ist 
auch vollständig ausgeschlossen. Bei den meisten Ver- 
suchen wurde zur Feststellung der Absorptionszahlen nach 
beiden Methoden verfahren, wodurch nahezu übereinstim- 
mende Resultate erhalten werden müssen, da grosse Fehler- 
quellen bei beiden Verfahren nicht vorhanden sind. 

Vorausgesetzt, dass das Leder eine chemische Verbin- 
dung wäre, so müsste bei ungenügender Menge von Tannin 
in der Lösung dasselbe sämmtlich von der Blösse gebunden 
werden, bei genügendem oder überschüssigem Tannin da- 
gegen nur so viel, nicht mehr und nicht weniger, als 
dieser Verbindung entspricht. Es müssten dann auch alle 
durchgegerbten Ledersorten nach Abrechnung der Mineral- 
stoffe, etwaiger Beschwerungsmittel und sonstiger zufälliger 
Bestandtheile annähernd gleichmässig zusammengesetzt sein, 
also auch gleichen Stickstoffgehalt besitzen. Hätte man es 
bei der Gerbung mit physikalischen Processen zu thun, so 
würde voraussichtlich die Absorptionsmenge in der Haupt- 
sache von den Concentrationsverhältnissen abhängig sein 
und sich auch danach die Zusammensetzung des Leders, 
sowie der Stickstoffgehalt desselben, richten. Die folgenden 
Versuchsreihen werden darüber Aufschluss geben. 

Bei der ersten Versuchsreihe wurde in folgender Weise 
verfahren: 6mal je 5 g lufttrockene Blösse (= 4,1150 g 
aschefreie Trockensubstanz mit 17,82 Proc. N) wurden mit 
zunehmenden Mengen Tannin (2, 3, 5, 10, 15, 20 g luft- 
trocken = 1,7424, 2,6136, 4,3560, 8,7120, 18,0680, 17,4240 g 
aschefreie Trockensubstanz auf je 500 cc Wasser glist) 
im Kolben einen Tag lang unter oftmaligem Umschiitteln 
behandelt. Danach wurde die gegerbte Blösse von der 
Tanninlösung durch ein Leinwandfilter abfiltrirt und mit 
der Hand so kräftig als möglich ausgepresst. Die Lösung 
wurde weiter durch feines Filtrirpapier filtrirt und genau 
100 cc derselben in einer gewogenen Platinschale ein- 
gedampft, der Rückstand bei 100° C. getrocknet, gewogen, 
verascht und wieder gewogen. Aus dem auf aschefreie Sub- 
stanz berechneten Trockenrückstand kann man bestimmen, 
wie viel in 500 cc Lösung nach der Absorption noch Tannin 
vorhanden ist, und daraus, wie viel Tannin im Ganzen von 
der Blösse absorbirt worden ist. Es lässt sich dann auch 
berechnen, wie viel Blösse und Tannin in 100 Theilen Leder 
enthalten sind und welchen Stickstoffgehalt demnach das 
Leder besitzen muss. Die gegerbte Blösse wurde sofort 
nach dem Abpressen wenige Augenblicke in 100 ce Wasser 
vertheilt, um die Tanninlösung, welche dem Leder noch 
anhaftet, auszuwaschen. Hierauf wurde das Leder wieder 
abgepresst, zunächst an der Luft und dann im Trocken- 
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ofen bei 100° bis zur Gewichtsconstanz getrocknet. In 
der absolut trockenen Substanz wurden Stickstoff- und 
Aschebestimmungen mit Controlanalysen ausgeführt und 
der Stickstoffgehalt auf aschefreie Trockensubstanz be- 
rechnet. Aus dem Stickstoffgehalte lässt sich wiederum 
berechnen, wie viel Tannin von der Blösse absorbirt worden 
ist und welchen Antheil die Blösse und das Tannin an 
der Zusammensetzung des Leders nimmt. Die auf diese 
Weise erhaltenen Zahlen müssen mit den auf obige Art 
erhaltenen nahezu übereinstimmen. 

Die Resultate dieser ersten Versuchsreihe sind zur 
besseren Orientirung in zwei Tabellen zusammengestellt. 
Die erste IA enthält die Resultate, welche mit Hilfe der 
Eindampfungsmethode, und IB diejenigen, welche mit der 
Stickstoffbestimmungsmethode erhalten wurden. 
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suche vorgenommen. Eine Wiederholung ist ausserdem 
deswegen interessant, weil es von Wichtigkeit ist, festzu- 
stellen, ob man bei sämmtlichen Versuchen die gleichen 
oder abweichende Resultate erhält. 

Die Versuchsreihe wurde in derselben Weise wieder- 
holt, nur eine Aenderung wurde vorgenommen. Es wurde 
nämlich das nach dem Schütteln sorgfältigst ausgepresste 
Leder nicht mit Wasser zur Entfernung des in Lösung 
befindlichen Tannins behandelt, sondern dasselbe wurde 
sofort gewogen, bis zur Gewichtsconstanz getrocknet und 
wieder gewogen. Die Gewichtsdifferenz gibt an, wie viel 
das Leder tanninhaltiges Wasser aufgesaugt hat. Da die 
Concentration der Tanninlösung nach der Absorption be- 
kannt ist, so lässt sich berechnen, wie viel Tannin durch 
Eintrocknen der Tanninlösung dem Leder anhaftet. Diese 


Tabelle IA. 
(Mit Hilfe der Eindampfungsmethode erhaltene Resultate.) 
Versuch: I II HI IV vV VI 
= | 
: : : „., f lufttrocken . g 2,0000 3,0000 5,0000 | 10,0000 | 15,0000 | 20,0000 
Tannin auf 500 ce Wasser gelöst absolut trocken und aschefrei g || 1,7424 | 2,6136 | 43560 | 87120 | 13,0680 | 17.4240 
Nach dem Schütteln sind in 500 cc noch Tannin (aschefrei) . g 0,4150 0,6375 1,4675 5,6550 9,7775. | 14,4100 
Von der Blösse sind an Tannin absorbirt worden . . . g 1,3274 1,9761 2,8885 3,0570 3,2905 3,0140 
100 Th. Blösse (absolut trocken und ante absorbiren Tannin 
(absolut trocken und aschefrei) ; 3. 32,3 48,0 70,2 74,3 80,0 73,2 
100 Th. Leder (absolut trocken und aschefrei) enthalten ten Blösse ats =. tis er 2 
Berechneter Su EN un absolut DEOCHEER, aschefreier 
Substanz) : . . Proc. 13,47 12,05 10,48 10,23 9,91 10,28 
Tabelle IB. 
(Mit Hilfe der Stickstoffbestimmungsmethode erhaltene Resultate.) 
Versuch: I II IV V VI 
Gefundener Stickatoffgehalt on absolut trockener, aschefreier 
Substanz) Proc. 13,45 12,24 10,71 10,32 9,84 10,81 
100 Th. Blösse (absolut rocken und nschefse) absorbiren Tannin 
(absolut trocken und aschefrei) . . . . - ar 32,5 45,6 66,4 72,7 81,2 64,9 
le 9° 6 ’ ? ’ ’ 
100 Th. Leder (absolut trocken und aschefrei) enthalten en | B nee a re Sr Pi RE 20 


Man ersieht aus diesen Tabellen zunächst, dass die 
nach verschiedenen Methoden bestimmten Werthe mit Aus- 
nahme des letzten Versuches recht gut mit einander über- 
einstimmen. Die vergleichbaren Stickstoffgehalte differiren, 
ausschliesslich Versuch VI, nur um 0,02 bis 0,23 Proc., 
also sicherlich recht befriedigende Resultate. Aus der Ver- 
suchsreihe geht hervor, dass mit zunehmender Concentration 
der Tanninlösung die Menge des von der Haut absorbirten 
Tannins zunächst zunimmt und schliesslich wieder etwas 
abnimmt. Obgleich bei Versuch I verhältnissmässig wenig 
Tannin in Lösung ist, so ist dasselbe doch nicht vollständig 
von der Blösse absorbirt worden, sondern nur etwa 75 Proc. 
desselben. Es spricht diese Thatsache dafür, dass man es 
hier nicht mit chemischen Processen zu thun hat, denn 
sonst würde sämmtliches Tannin gebunden worden sein, 
da doch bei stärkerer Concentration gleiche Mengen Blösse 
absolut grössere Mengen Gerbstoff auf sich niederzuschlagen 
vermögen. Ob die Abnahme der Absorptionsmenge bei 
Versuch VI in der Natur der Sache oder in einer etwaigen 
fehlerhaften Versuchsanstellung liegt, lässt sich nicht ohne 
weiteres sagen. Das letztere scheint bei der sorgfältigen 
Ausführung der Versuche ausgeschlossen zu sein. Um Ge- 
wissheit zu erlangen, wurde eine Wiederholung der Ver- 


berechneten Zahlen müssen bei der Stickstoffbestimmung 
im Leder berücksichtigt werden. 

Tabellen IIA und IIB enthalten die bei der Wieder- 
holung der Versuchsreihe erhaltenen Werthe. Die Stick- 
stoffgehalte und die daraus hergeleiteten Zahlen sind mit 
und ohne Berücksichtigung des anhaftenden Tannins an- 
gegeben, um zu sehen, ob eine Vernachlässigung desselben 
die Resultate fehlerhaft beeinflussen würde. 

Vergleicht man die Tabellen II A und IIB mit I A undIB, 
so findet man, dass die ersten drei Versuche bei beiden 
fast vollständig übereinstimmen, dass die Absorptionszahlen 
zunehmen und dafür die Stickstoffgehalte entsprechend ab- 
nehmen. Die letzten drei Versuche der beiden Reihen 
sind dagegen nicht conform. Während in Tabelle I die 
Absorptionsmenge bis Versuch V zunimmt und dann ab- 
nimmt, wird in der zweiten Versuchsreihe das Maximum 
bereits bei Versuch IV erreicht, von wo aus mit steigender 
Concentration wieder eine Abnahme der absorbirten Tannin- 
menge erfolgt. Die Erscheinung der Abnahme ist höchst 
merkwürdig und nur auf folgende Weise zu erklären: 
Beim Einbringen der Blösse in die Tanninlösung erfolgt 
die Gerbung zunächst um so rascher, je concentrirter die 
Lösung ist; diese Gerbung ist aber nur oberflächlich eine 
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Tabelle IIA. 
(Mit Hilfe der Eindampfungsmethode erhaltene Resultate.) 
Versuch: I II Il | IV | Vv | VI 
Bu j m oals- f lufttrocken . g 2,0000 3.0000 5,0000 | 10,0000 | 15,0000 | 20,0000 
Tannin auf 500 cc Wasser gelöst | absolut trocken und aschefrei g || 1.7424 | 26136 | 43560 | 87120 | 13.0680 | 17.4240 
Nach dem Schütteln sind in 500 ce noch Tannin (absolut trocken 
und aschefrei) . aa . g 0,4000 0,6200 1,4225 5, 1200 9,9550 | 14,5700 
Von der Blösse sind an Tannin absorbit worden cies a chs pe 1,3425 1,9936 2,9335 3,5920 3,1130 2,8540 
100 Th. Blösse (absolut trocken und en absorbiren Tannin 
(absolut trocken und aschefrei) 32,8 48,4 71,3 87,3 75,7 69,4 
E Blösse 75,3 67,4 58,4 53,4 56,9 59,0 
100 Th. Leder (absolut trocken und aschefrei) enthalten \ Tannin . 247 320 41.6 46.6 431 41.0 
Berechneter Stickstoffgehalt (in absolut trockener, aschefreier 
Substanz) . . 2 2 2 2 2 000° URN BER: Proc. 13,42 12,01 10,41 9,52 10,14 10,51 
Tabelle IIB. 
(Mit Hilfe der Stickstoffbestimmungsmethode erhaltene Resultate.) 
Versuch: IV V | VI 


a) Gefundener a ag en Ele des anhaften- 


den Tannins) Proc. 13,22 11,79 11,12 
b) Gefundener Stiekstofigehalt (has Berücksichtigung des an- 

haftenden Tannins) . Proc. 13,19 11,76 10,72 
100 Th. Blösse absorbiren Tannin his a berechnet): 34,8 51,1 60,3 
100 Th. Blösse absorbiren Tannin (aus b berechnet) . 35,1 51,5 66,1 
100 Th. Leder enthalten (aus a berechnet) .. Be er nn. 
100 Th. Leder enthalten (aus b berechnet) a en a aa 


vollständige und wird zugleich den innen gelegenen Haut- 
theilchen eine schützende Decke bieten, so dass zu diesen 
keine Gerbstofflösung dringen kann und mithin im Ganzen 
eine geringere Menge Gerbstoff aufgenommen werden wird. 
Bei schwächeren Tanninlösungen geht die Gerbung nicht 
so schnell vor sich, es erfolgt aber ein gleichmässigeres 
Durchdringen mit Tannin und damit eine erhöhte Auf- 
nahme desselben. Dass die bei hohen, aber gleichen Con- 
centrationen der zwei Versuchsreihen erlangten Absorptions- 
mengen so stark von einander abweichen, rührt wohl daher, 
dass bei diesen concentrirten Lösungen der Grad der Ger- 
bung sehr von der Art des Schüttelns und ähnlichen Um- 
ständen abhängig ist. 

Vergleicht man die berechneten Stickstoffgehalte mit 
den entsprechenden direct gefundenen, mit und ohne Be- 
rücksichtigung des anhaftenden Tannins, so stellt sich 
heraus, dass die Zahlen bei Vernachlässigung des Tannins 
besser mit den berechneten Stickstoffgehalten übereinstim- 
men. Die berechneten Stickstoffzahlen sind die entschieden 
richtigen, da die Werthe, aus denen sie hergeleitet sind, 
auf exacte und fast fehlerfreie Weise bestimmt werden 
können. Es geht daraus hervor, dass man richtiger direct 
in dem absolut trockenen Leder die Stickstoffbestimmung 
ausführt. Diese Methode ist stets die einfachere und liefert 
dabei doch sehr zufriedenstellende Resultate. 

Dass mit steigender Concentration der Tanninlösung 
zunächst ein Maximum an absorbirtem Tannin erreicht 
wird und schliesslich wieder eine Abnahme erfolgt, ist 
durch die ausgeführten Versuchsreihen vollständig erwiesen. 
Es ist aber auch interessant, zu wissen, ob mit weiter 
steigender Concentration die Abnahme immer weiter geht 
oder ob auch hier wieder eine Grenze, ein Minimum, er- 
reicht wird. Hierüber gibt eine dritte Versuchsreihe Auf- 
schluss, bei welcher zunächst die drei letzten Versuche der 


ersten Versuchsreihen wiederholt und drei neue Versuche 
mit Tanninlösungen von weiter steigender Concentration 
angestellt wurden. Die angewandte Menge Blösse war 
natürlich dieselbe wie früher, nämlich 5 g = 4,1150 g ab- 
solut trockene, aschefreie Substanz. Es sind bei dieser 
Reihe, deren Resultate in den Tabellen IITA und IIIB zu- 
sammengestellt sind, bei den Stickstoffbestimmungen noch 
die dem Leder anhaftenden Tanninmengen berücksichtigt 
worden. 

Aus den Tabellen IIIA und IIIB ist zu ersehen, dass 
mit steigender Concentration der Tanninlösung zunächst 
die Menge des absorbirten Tannins wieder eine Abnahme 
erfährt und dann bei den drei letzten Versuchen eine 
Grenze, ein Minimum erreicht. Die für die drei letzten 
Versuche nach verschiedenen Methoden erhaltenen Werthe 
sind auf jeden Fall als constant anzuseben, da dieselben 
nur innerhalb ganz geringer Grenzen schwanken, welche 
durch kleine, unvermeidliche Methodenfehler bedingt sind. 
Es stellt sich auch hierbei wieder heraus, dass die Stick- 
stoffbestimmungen ohne Berücksichtigung des anhaftenden 
Tannıns besser mit den berechneten ‚Stickstoffzahlen über- 
einstimmen als die Bestimmungen mit Berücksichtigung 
des Tannins. Die ersteren und die entsprechenden be- 
rechneten Zahlen differiren nur um 0,06 Proc. bis höchstens 
0,20 Proc., während die anderen im Stickstoffgehalt Ab- 
weichungen bis 0,55 Proc. zeigen. Zur besseren Veranschau- 
lichung der ausgeführten drei Versuchsreihen sind die 
Resultate derselben in den Tabellen IVA und IVB in eine 
einzige vereinigt worden. Aus den Resultaten mehrmals 
wiederholter Versuche wurde das Mittel gezogen. 

Endgültiges Resultat der vorstehenden Untersuchung ist, 
dass Haut aus Tanninlösungen Tannin zu absorbiren ver- 
mag, dessen Menge vollständig von der Concentration ab- 
hängig ist. Es gilt dabei nicht, dass die Absorptionsmenge 
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Tabelle III A. 
(Mit Hilfe der Eindampfungsmethode erhaltene Resultate.) 
Versuch: IV V | VI | VII VII IX 
: f lufttrocken . 10,0000 | 15,0000 | 20,0000 | 25,0000 | 30,0000 | 35,0000 
Tannin auf 500 co Wasser gelöst \ absolut trocken und aschefrei g || 8,7120 | 13,0680 | 17,4240 | 21,7800 | 26,1360 | 30.4920 
Nach dem Umschütteln sind in 500 cc noch Tannin (absolut 
trocken und aschefrei) . ; a a e e 5,3900 | 10,1200 | 14,7700 | 19,8600 | 23,7600 | 28,2300 
Von der Blösse sind an Tannin otit worden: . g 3,3220 2,9480 2,6540 2,4200 2,3760 2,2620 
100 Th. Blösse (absolut trocken und aschefrei) absorbiren Tannin 
(absolut trocken und aschefrei) cong : 80,7 71,6 64,5 58,8 57,7 55,0 
: u Blösse i 55,3 58,3 60,8 63,0 63,4 64,5 
100 Th. Leder (absolut trocken und aschefrei) enthalten \ Tannin . 44,7 41.7 392 37.0 36,6 35,5 
Berechneter BIN (in absolut trockener, aschefreier 
Substanz) l Bee Ee Ce en Proc. 9,85 10,39 10,83 11,23 11,30 11,49 
Tabelle III B. 
(Mit Hilfe der Stickstoffbestimmungsmethode erhaltene Resultate.) 
Versuch : IV V VI | vn VIII IX 


a) Gefundener A a a Be DE des anhaften- 
den Tannins) Proc. 


b) Gefundener Stickatofigehalt (ohne Berücksichtigung des an- 
haftenden Tannins) . Proc. 


100 Th. Blösse absorbiren Tannin fata, a berechnet). 
100 Th. Blösse absorbiren Tannin (aus b berechnet) . 


100 Th. Leder enthalten (aus a berechnet) [ana 


Blösse 


100 Th. Leder enthalten (aus b berechnet) Tana 


in derselben Weise zunimmt wie die Concentration der 
Lösungen, sondern es erfolgt nur im Anfange mit steigender 
Concentration eine Zunahme der absorbirten Tanninmenge 
bis zu einem Maximum, dann zeigt sich wieder eine Abnahme, 
welche schliesslich in ein Minimum übergeht, das constant 
bleibt. Das Maximum wird bei etwa 2procentigen Tannin- 
lösungen erreicht und die Menge des von 100 Th. Blösse 


Tabelle 


10,13 10,73 11,23 11,78 11,76 
10,03 10,53 10,95 11,40 11,29 
76,1 71,6 98,7 51,3 51,5 
77,6 69,2 62,8 06,3 57,7 
56,8 60,2 63,0 66,1 66,0 
43,2 39,8 37,0 33,9 34,0 
56,3 59,1 61,4 64,0 63,4 
43,7 40,9 38,6 36,0 36,6 


(absolut trocken und aschefrei) absorbirten Tannins (eben- 
falls absolut trocken und aschefrei) beträgt, auf directe 
Weise bestimmt, 80,8 Th. und aus dem Stickstoffgehalte 
des Leders berechnet 79,5 Th. Bei 5procentigen und noch 
concentrirteren Lösungen wird auf der Blösse stets eine 
geringere, aber nahezu constante Menge Tannin nieder- 
geschlagen, welche, auf 100 Th. Blösse berechnet, etwa 


IVA. 


(Mit Hilfe der Eindampfungsmethode erhaltene Resultate.) 


Versuch: I 


Tannin auf 500 cc f lufttrocken g 
Wasser gelöst \ absolut trocken und aschefrei g 


Nach dem Umschütteln sind in 500 cc noch Tannin 


II Ill | IV 


2,0000 | 3,0000 | 5,0000 
1,7424 | 2,6136 | 4,3560 


V VI VII | VIII IX 


10,0000 | 15,0000 | 20,0000 | 25,0000 | 80,0000 | 35,0000 
8,7120 | 13,0680 | 17,4240 | 21,7800 | 26,1360 | 30,4920 


(absolut trocken und aschefrei) . . g 110,4075 | 0,6287 | 1,4450 | 5,3883 | 9,9508 | 14,5833 | 19,8600 | 28,7600 | 28,2300 
Von der Blösse sind an Tannin absorbirt worden g 111,3349 | 1,9849 | 2,9110 | 3.3237 | 3,1172 | 2,8407 | 2,4200 | 2,3760 | 2,2620 
100 Th. Blösse (absolut trocken und aschefrei) ab- 

sorbiren Tannin (absolut trocken und aschefrei) . || 32,4 | 48,2 | 70,7 80,8 75,8 69,0 58,8 57,7 55,0 
100 Th. Leder (absolut trocken = Blösse 75,5 | 67,5 | 58,6 55,8 56,9 59,2 63,0 63,4 64,5 

und aschefrei) enthalten Tannin k 24,5 32,5 | 41,4 44,7 43,1 40,8 37,0 36,6 39,9 
Berechneter Stickstoffgehalt (m absolut rocken l 
aschefreier Substanz) : Proc. 13,45 | 12,03 | 10,44 | 9,85 10,14 | 10,55 | 11,23 | 11,30 11,49 
Tabelle IVB. 
(Mit Hilfe der Stickstoffbestimmungsmethode erhaltene Resultate.) 
Versuch: I II III IV V VI vu VIII IX 
a) Gefundener Stickstoffgehalt (mit a a OAE 

des anhaftenden Tannins) . . Proc. 12,02 | 10,56 11,78 | 11,76 | 11,76 
b) Gefundener Stickstoffgehalt (ohne Berücksichti- 

gung des anhaftenden Tannins . Proc. 12,00 | 10,54 | 11,40 11,36 11,29 
100 Th. Blésse absorbiren Tannin (aus a berechnet) 48,1 68,6 51,3 51,5 51,5 
100 Th. Blösse absorbiren Tannin (aus b berechnet) 48,6 | 69,2 56,3 57,0 57,7 
100 Th. Leder enthalten f Blösse . 67,5 | 59,3 66,1 66,0 66,0 

(aus a berechnet) Tannin . 32,5 | 40,7 33,9 34,0 34,0 
100 Th. Leder enthalten f Blösse . 67,3 | 59,1 64,0 63,7 63,4 
(aus b berechnet) Tannin. 32,7 | 40,9 36,0 86,3 36,6 


Heft 11. 


55 Th. Tannin beträgt. Es sind dies Thatsachen, welche 
vollständig mit den in der praktischen Gerberei gemachten 
Erfahrungen übereinstimmen. Jeder Gerber ist bestrebt, 
möglichst viel Gerbstoff in seine Blössen zu bringen, um 
ein günstiges Rendement zu erhalten. Will er dies er- 
reichen, so weiss er sehr wohl, dass er die Haut nicht von 
Anfang an in concentrirte Gerbstofflösungen bringen darf, 
sondern er legt die gereinigten Blössen in den sogen. Farben 


in sehr verdünnte Gerbstofflösungen und erst nach und 


nach in stärkere, welche letztere aber bei weitem noch 
nicht den hohen Concentrationen der vorliegenden Unter- 
suchung gleichkommen. Die stärksten vom Gerber an- 
gewandten Lösungen enthalten vielleicht etwa 1 bis 2 Proc. 
Gerbstoff; trotzdem gelingt es demselben, durch eine syste- 
matische Verstärkung der Brühen grosse Mengen Gerbstoff 
durch die Haut aufnehmen zu lassen. (Schluss folgt.) 


Methoden zur Untersuchung von Nahrungs., 
Genussmitteln und Verbrauchsgegenständen. 
(Fortsetzung des Berichtes S. 237 d. Bd.) 


Optische Analyse von Butterfett. 


H. 0. G. Ellinger benutzt hierzu das Oleorefractometer 
von Amagat und Jean. Die Construction des Apparates 
ist die folgende: Collimator und Fernrohr befinden sich in 
fester Lage, so dass die Achse des einen in der Verlänge- 
rung des anderen liest. Das aus dem Collimator kom- 
mende Licht tritt durch einen von zwei planparallelen 
Glasplatten begrenzten Glastrog, in dem ein Hohlprisma 
mit ebenfalls zwei planparallelen Glasplatten steht, in das 
Fernrohr ein. Der Collimator hat statt einer Spalte einen 
Schieber mit senkrechter scharfer Kante, welcher durch 
Millimeterschrauben seitwärts verstellbar ist und in einer 
bestimmten Stellung festgeklemmt werden kann. Im Fern- 
rohr sind auf durchsichtigen Platten zwei feine Scalen 
über einander angebracht, jede mit 100 Theilstrichen, aber 
mit verschieden gestelltem Nullpunkt. Mit Hilfe dieses 
Apparates bestimmte Verfasser den Brechungswinkel so- 
wohl von reiner als auch mit Margarine vermischter Butter. 
Es stellte sich heraus, dass reine geschmolzene Butter bei 
45° einen Brechungswinkel von 37° bis 23°, sehr selten 
einen solchen von 35° besitzt. Die verschiedenen Margarine- 
sorten zeigen je nach ihrem Gehalt an Butterfett ver- 
schiedene Brechungsvermögen. Man ist durch diese Methode 
im Stande, einen Zusatz von 45 Proc. Margarine in der 
Butter nachzuweisen. (Nach Tidskrift for Physik og Chemi 
durch Beiblätter zu den Annalen für Physik, 1891 Bd. 15 
S. 712, und durch Chemiker-Zeitung, Repertorium 1891 
Bd. 15 S. 165.) 

Lobry de Bruyn und van Leent sind über obiges Ver- 
fahren anderer Ansicht. Sie untersuchten eine reine Natur- 
butter, welche die Reichert-Meissl-Wollny’sche Zahl 20,75 
ergab und dabei im Oleorefractometer nur eine Abweichung 
von — 20° anzeigte. Auf Grund dieser Wahrnehmung 
sprachen die genannten Autoren die Ansicht aus, dass die 
optische Analyse mit dem Jean- Amagat’schen Oleorefracto- 
meter keine wesentlichen Vortheile biete vor der Methode 
von Reichert-Meissl- Wollny. 

Dem gegenüber führt nun Jean an, dass nach seinen 
Erfahrungen und denen von Kildan und Girard durch 
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eine Fütterung der Kühe mit Oel- besonders Leinkuchen 
ein Theil des im Futtermittel enthaltenen Fettes in die 
Milch und daraus in die Butter übergeht und so, je nach 
der Natur des betreffenden Oelkuchens, deren Verseifungs- 
zahl erhöht oder herabdrückt. Und, wie man durch zu 
wasserreiche Fütterung die Milch der Kühe strecken kann, 
ebenso kann man durch Füttern mit Oelkuchen schon in 
der Kuh das Butterfett der Milch „margariniren“! Daher 
kann auch die Beobachtung der anfangs genannten Autoren 
nicht befremden, dass Margarine weit unter sich abweichende 
Oleorefractometeranzeigen liefert, wenn man bedenkt, dass 
fast alle Margarinesorten des Handels pflanzliche Fettstoffe 
enthalten, wie Leinöl, Cocosnussöl, Arachisöl u. 8. w. 

Zur quantitativen Bestimmung fremder Fette in Natur- 
butter ist das Oleorefractometer nur dann geeignet, wenn 
die Natur der Beimischung mit aller Sicherheit bekannt 
ist. Der Hauptwerth des Apparates liegt in der Schnellig- 
keit, mit welcher Anomalien bei Prüfung einer grossen 
Zahl von Buttersorten sich zu erkennen geben, welche dann 
einer eingehenden chemischen Prüfung zu unterziehen sind. 
Da die Reichert-Meissl- Wollny’schen Zahlen innerhalb weiter 
Grenzen (normal zwischen 26 und 35) schwanken, so ist 
es leicht ersichtlich, dass Fälschungen mit 20 bis 30 Proc. 
Margarine durch diese Methode nicht erkannt werden, wäh- 
rend das Oleorefractometer in solchen Fällen schon deut- 
lichen Ausschlag gibt. 

Diesen Ausführungen Jean’s treten de Bruyn und 
van Leent entgegen, indem sie geltend machen, dass in 
Holland die Kühe Oelkuchen dem Futter zugemischt er- 
halten, ohne dass dadurch das Aroma und der Geschmack 
der Butter eine Einbusse erleidet. Durch die Natur des 
Futters werde die optische Analyse mehr gestört als die 
Methode von Reichert-Meissl-Wollny. In Folge der weit 
aus einander gehenden Oleorefractometeranzeigen habe die 
Auswahl verdächtiger Proben mittels des Jean’schen Ap- 
parates etwas Bedenkliches. — Die beiden Verfasser weisen 
ferner darauf hin durch Citate aus der neuesten Literatur, 
dass nicht allein in Holland, sondern auch in Frankreich 
durch Violette, in Dänemark durch LEllinger, in Belgien 
durch Bilterijst und Depaire bedeutend von einander ab- 
weichende Oleorefractometeranzeigen beobachtet worden 
sind. (Nach Revue internationale scient. et popul. des fal- 
sifications des denrees aliment., 5, 65 und 78 durch Chemisches 
Centralblatt, 1892 Bd. 1 8.330 und 341.) 


Ueber die Beschaffenheit des amerikanischen 
Schweinefettes. 


Dass die schon öfter ausgesprochenen Bedenken über 
die Beschaffenheit des amerikanischen Schweinefettes be- 
rechtigt sind, beweist eine Arbeit von C. Engler und G. Rupp. 
Danach genügt der grösste Theil des im Handel vorkom- 
menden amerikanischen Schweinefettes nicht den Anforde- 
rungen, welche man an unsere einheimische Waare stellt. 
Um bei ihren Untersuchungen sicher zu sein, ob nicht 
vielleicht durch die Art der Fütterung oder durch die 
Verschiedenheit der Rasse der Schweine die Zusammen- 
setzung oder die Eigenschaften des reinen Schweinefettes 
beeinflusst werden, liessen sich Verfasser aus zuverlässigen 
Quellen reines, unausgeschmolzenes Schweinefett direct von 
Metzgern oder Fettproducenten aus Amerika, England, 
Frankreich, Italien und Ungarn kommen und unterwarfen 
dieselben unter Anwendung der allgemein üblichen, unten 
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näher bezeichneten Methoden einer genauen Prüfung. Gleich- 
zeitig wurde ein Baumwollsamenöl, dessen Reinheit ausser 
Zweifel stand, nach den unten beschriebenen Methoden 
geprüft. 

Die Methoden, welche bei der Prüfung der Fette zur 
Anwendung kamen, waren folgende: 

1) Bestimmung des Jodadditionsvermögens (Hübl’sche 
Jodzahl). 

2) Verhalten des Fettes beim Kochen mit alkoholischer 
Silbernitratlésung (Bechi’sche Reaction). 

3) Färbung beim Behandeln des Fettes mit Bleiacetat 
und Ammoniak (Reaction von Labiche). 

4) Bestimmung des Erhitzungsgrades beim Mischen 
des Fettes mit concentrirter Schwefelsäure (Verfahren von 
Maumene). Ausser den genannten Methoden ist die von 
Welmans zum Nachweis von fetten Pflanzenölen brauchbar, 
welche vorher einer Behandlung mit chemischen Agentien 
nicht unterworfen waren. 

Die Prüfung von Welmans ist die folgende: 

Schüttelt man eine Lösung von reinem Schweinefett 
in Chloroform mit einer Lösung von phosphormolybdän- 
saurem Natron in Salpetersäure, so verändert sich die 
Farbe der Mischung nicht, während beim Vorhandensein 
von fetten Pflanzenölen durch Reduction der Molybdän- 
säurelösung eine Grünfärbung auftritt, die um so inten- 
siver ist, je reicher das Fett an fettem Pflanzenöl ist. 
Uebersättigt man diese Flüssigkeit mit Ammoniak, so geht 
die grüne Farbe in Blau über, während auch hierbei die 
Mischung mit reinem Schweinefett unverändert bleibt. 

Die Untersuchung der vom Auslande bezogenen, von 
den Verfassern selbst ausgeschmolzenen Schweinefettproben 
und des Baumwollsamenöls, sowie einer Anzahl bei Metzgern 
erhobenerSchweinefettproben führte zu folgenden Resultaten: 

Sämmtliche Fette (fünf ausländische und zehn ein- 
heimische) zeigten fast nahezu dieselbe Jodzahl (57,3 bis 
89,0) und denselben Erhitzungsgrad (nach Maumené näm- 
lich 31,0 bis 32°); ferner hielten sämmtliche Fette die 
Silbernitratprobe nach Bechi und die in ätherischer Lösung, 
sowie die Bleiacetatprobe nach Labiche. 

Baumwollsamenöl besitzt ein weitaus grösseres Ad- 
ditionsvermögen; seine Jodzahl beträgt 112; der Erhitzungs- 
grad 8l. 

Dagegen mussten von 61 Schweinefettproben, welche 
der Grossherzogl. Lebensmittelprüfungsstation zu Karlsruhe 
übergeben waren, 33 als mit Baumwollsamenöl versetzt 
beanstandet werden. Ausserdem zeigten einige der Proben 
ein abnormes Jodadditionsvermögen und genügten wegen 
ihres Verhaltens beim Kochen mit alkalischer Silbernitrat- 
lösung nicht ganz den Anforderungen eines reinen Schweine- 
fettes. 

Bezüglich der Zuverlässigkeit der Methoden, welche 
bei den Untersuchungen in Anwendung kamen, glauben 
Verfasser der Bestimmung der Hiibl’schen Jodzahl den 
Vorzug geben zu müssen. 

Recht brauchbar ist auch die Bechi’sche Silberreaction, 
wenn es sich um den qualitativen Nachweis von Baum- 
wollsamenöl im Schweinefett bezieh. nur um den Nach- 
weis handelt, ob eine Waare rein ist oder nicht. 

Gleichfalls gute Resultate gibt die Bestimmung des 
Erhitzungsgrades, wenn dieselbe sorgfältig ausgeführt wird. 

Dagegen scheint die Labiche’sche Bleiacetatprobe sehr 
von der Einwirkung des Lichtes, vom Alter des Fettes, 
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hauptsächlich aber vom Grade der Rancidität beeinflusst 
zu sein. Es sind daher die entstehenden Färbungen nicht 
immer zuverlässig (vgl. das nächstfolgende Referat). 
Schliesslich betonen Verfasser mit Recht, dass es wohl 
an der Zeit sei, das consumirende Publikum auf die Be- 
schaffenheit des amerikanischen Schmalzes aufmerksam zu 
machen, zumal dasselbe aus allen zum Pökeln nicht brauch- 
baren Theilen des Schweines, sowie auch aus Fett von 
verletzten oder von auf dem Transport verendeten Thieren 
gewonnen wird, ferner dass 90 Proc. von der Gesammt- 
production des Baumwollsamenöls zu Genusszwecken, ins- 
besondere zur Schmalzfabrikation verwendet werden. (Nach 
Zeitschrift für angewandte Chemie, 1891 S. 389.) 


Prüfung von Schweinefett. 


E. Dieterich unterzog eine Anzahl von Methoden zum 
Nachweis von Baumwollsamenöl im Schweinefett einer 
Prüfung und gelangte zu folgenden Ergebnissen: 

Nach dem Verfahren von Labiche schüttelt man 25 cc 
des geschmolzenen Fettes mit 25 cc Bleiacetatlösung (1:2) 
nach Hinzufügen von 5 cc Ammoniak gut durch. Ist 
Baumwollsamenöl zugegen, so soll die emulsionsartige Flüs- 
sigkeit eine gelbrothe Färbung annehmen, die nach ein- 
tägigem Stehen intensiver werde. Dietertch bestätigt diese 
Angabe, fügt aber hinzu, dass die Reaction nicht eintritt, 
wenn das Baumwollsamenöl vorher so weit erhitzt war, 
dass es 1 bis 2 Minuten rauchte. 

Die Angabe Perkins, dass Kaliumbichromat bei Gegen- 
wart von Schwefelsäure durch Baumwollsamenöl reducirt 
werde, wird von Dieterich zwar bestätigt, derselbe gibt 
aber an, dass auch reines Schweinefett reducirt. 

Auch das Verfahren von Taylor ist nach Dieterich 
unbrauchbar. Taylor löst 140 Grains (= 9,072 g) Schweine- 
fett in Petroleumbenzin, filtrirt ab und stellt das Filtrat 
15 bis 20 Minuten in Eiswasser. Nach dieser Zeit sollte 
sich das Fett ausscheiden, während das Oel gelöst bliebe. 

Muter und de Koningk stellen aus dem betreffenden 
Schweinefett zunächst eine Kaliseife her, fällen die Lösung 
derselben mit Bleiessig, lösen das Bleioleat durch Aether, 
zersetzen dasselbe mit Salzsäure und bestimmen in der 
ätherischen Lösung durch Titration die Oelsäure, sowie die 
Jodzahl derselben. Nach den genannten Verfassern be- 
trägt die Jodzahl für die Oelsäure des Schweinefettes 93,66, 
für die des Baumwollsamenöles 136,69. 

Diese Zahlen stimmen jedoch mit den Untersuchungen 
Dieterich’s nicht überein. Letzterer kann sich daher der 
Ansicht v. Asboth’s nicht anschliessen, dass ein Fett, welches 
eine grössere Jodzahl als 94 habe, verfälscht sei. (Nach 
Helfenberger’s Annalen durch Chemiker-Zeitung, Repertorium 
1891 Bd. 15 S. 147.) 

Auf Grund eingehender Untersuchungen veröffentlichte 
Wiley einige Methoden zur Prüfung des Schweinefettes auf 
Reinheit, von denen zwei hier erwähnt seien: 

1) Einige Tropfen des geschmolzenen Fettes werden 
mit einigen Tropfen Schwefelsäure (Volumgewicht 1,7) 
gemischt. Reines Fett färbt dabei die Schwefelsäure gar 
nicht oder nur hellrosa bis schwach bräunlich. Baum- 
wollsamenöl gibt dagegen eine tiefrothbraune bis fast 
schwarze Färbung. 

2) Geschmolzenes reines Schweinefett, mit concentrirter 
Silbernitratlésung in einem Reagircylinder geschüttelt, re- 
ducirt letztere nicht. Baumwollsamenöl reducirt die Lösung 
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zu Silber, das entweder als Metallspiegel oder in Form 

schwarzer Partikel abgeschieden wird. (Nach Deutsche 

Apotheker- Zeitung durch Seifenfabrikant, 1891 Bd. 11 S. 667.) 
(Fortsetzung folgt.) 


Henry Gilbault’s neues Condensationshygrometer. 


Um die absolute oder relative Feuchtigkeit mit einem Con- 
densationshygrometer zu bestimmen, muss man erstens den 
Augenblick, wo die Bethauung der Oberfläche eintritt, zweitens 
die Temperatur dieser Oberfläche beobachten. Bezüglich des 
ersten Punktes haben sich bisher viele Physiker mit der Ver- 
vollkommnung des Beobachtungsverfahrens beschäftigt, aber 
nicht in gleichem Maasse bezüglich des zweiten. Bei den seit- 
her gebräuchlichen Hygrometern nimmt man diejenige Tem- 
peratur als Temperatur der Oberfläche an, welche ein in die 
Kälte erzeugende Flüssigkeit getauchtes Thermometer anzeigt. 
Nun hat aber diese Flüssigkeit ein sehr geringes Wärmeleitungs- 
vermögen. Nach den Comptes rendus, 1892 S. 67, bediente sich 
Gilbault bei seinen Versuchen als Condensationsfläche einer 
platinirten Glasplatte, welche den Vordertheil eines dem Allard- 
schen Apparate ähnlichen Instrumentes bildete. Vorangehende 
Versuche hatten ihm gestattet, das Gesetz zu ermitteln, nach 
welchem sich der elektrische Widerstand des Platins mit der 
Temperatur ändert. Wenn man nun durch Erkältung des Ap- 
` parates die Bethauung herbeiführte, so konnte man durch ejn- 
tache Messung des Widerstandes die Temperatur der unendlich 
dünnen Metallfläche, auf welcher die Condensation vor sich 
ging, bis auf ‘iso Grad genau bestimmen. Der Apparat wurde 
in ein Glasgefäss gestellt, in welches die auf ihren Feuchtig- 
keitsgehalt zu prüfende Luft Zutritt hatte. 


Centrirmaschine. 


Um den Punkt eines Drehbankkörners wiederzufinden, 
der aus irgend einer Ursache verloren gegangen ist, benutzt 
die Firma James Hunter Machine Company in North Adam, 
Mass., Nordamerika, nach American Machinist, Bd. 14 Nr. 22, 
die nebenstehend abgebildete Vorrichtung. In einem Gestelle, 
welches mit der Stellschraube E angestellt werden kann, be- 


finden sich acht Rollen B, welche über die zu körnernde Achse A 
geschoben werden und diese genau umschliessen. An der 
äusseren Seite ist eine Schleife (2) befestigt, in der der Körner (7) 
verstellbar ist. Letzterer wird an die Achse A gedrückt und 
der Apparat mittels der add (4) gedreht. Das Körner- 
mittel (ent sich nach einigen Drehungen genau feststellen, wo- 
nach das Einschlagen mit der Hand erfolgen kann. 


Gusseiserne Werkzeuge zur Metallbearbeitung von 
Oberlin Smith. 


Der Gebrauch von gusseisernen Werkzeugen mit gehärteten 
Schneiden zum Drehen, Hobeln, Bohren u. s. w. ist, soviel 
bekannt, in den Vereinigten Staaten und vielleicht in England 
nicht sehr verbreitet und in anderen europäischen Ländern 
noch weniger. In der Union hat die Pennsylvania-Eisenbahn 
diese Sache zu Altona in die Hand genommen und benutzt 
derlei Werkzeuge seit mehr als zwei Jahrzehnten; andere Werk- 
stätten sind dann gefolgt. 

Man fertigt diese Werkzeuge mit denselben Formen wie 
die gewöhnlichen schmiedeeisernen; nur muss der Schaft etwas 
stärker ausfallen, während die Grösse und Form der Schneide 
sich gleich bleiben. 


Kleinere Mittheilungen. 
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Im Allgemeinen kann man mit diesen Werkzeugen etwas 
tiefere Schnitte und diese möglicherweise auch etwas rascher 
ausführen als mit schmiedeeisernen, da eine Gefahr, die Härte 
durch die Reibungswärme zu verringern, hier nicht vorliegt. 

Erfahrungsmässig sind diese billigen Werkzeuge im Ganzen 
bei der Vorbearbeitung den stählernen vorzuziehen, während 
sie sich zum Fertigstellen der Arbeitstücke nicht eignen. Das 
liegt darin, dass die Schneide nicht eben und fein bleiben will, 
sondern dünne Splitter längs derselben sich ablösen, so dass 
eine ebene Fläche nicht zu erhalten ist. Dies erscheint be- 
sonders, wenn die bearbeitete Fläche, wie bei Zahnrädern, 
keine zusammenhängende ist. 

Dass aber diese Werkzeuge bei der Grobbearbeitung von 
Schmiedeeisen, Stahlguss, Gusseisen und Bronze vorzuziehen 
sind, beweist deutlich, dass Accordarbeiter sie den Stahlwerk- 
zeugen vorziehen. Die, wenn auch kurze Erfahrung Smith's be- 
stätigt dies vollständig. Die Darstellung dieser Werkzeuge 
ist sehr einfach. Sie können natürlich nicht reparirt werden, 
sondern müssen, wenn sie unbrauchbar geworden sind, ein- 
geschmolzen werden. Das Schleifen derselben hat auf Schmirgel- 
scheiben, nicht auf Steinen zu erfolgen. Das Umschmelzen 
ist so billig, dass die Anschaffungs- und Unterhaltungskosten 
diejenigen der Stahlwerkzeuge bedeutend zurücklassen. Als 
bestes Material gilt bisher dasjenige für Eisenbahnräder, und 
besondere Sorgfalt beim Giessen ist unnöthig. Die Penn- 
sylvania-Gesellschaft verwendet für ihre Räder, also auch für 
diese Werkzeuge folgendes Roheisengemenge: 


Eisensorten nn u A 

2 c |si] P| S [Mn 
Greenwood . . ||Holzkohle| 5 13,61 | 0,74 10,43] — 10,41 
Lime-Rock . . . ‘ 10 113,60 | 0,98 | 0,83 | — | 0,85 
Richmond . . . i 5 113,52 | 0,92 | 0,28 | — | 1,09 
Shelby ... . „ 5 113,611 0,70 [0,46 | — 10,23 
Ravens Cliff n 5 113,89 /0,5010,161 — ]0,27 
Glendon . . . | Anthracit|| 10 ]13,65 | 1,23 | 0,64 | 0,03 | 0,41 
Stahlschienen . . — 5 11 0,40 | 0,03 | 0,09 | 0,03 | 0,85 
Alte Räder. . .! — 55 113,50 | 0,75 | 0,42 | 0,08 | 0,52 


Aus Jern-Kont. Ann., 1891 S. 194, nach Berg- und Hiitten- 
männische Zeitung, Nr. 17 S. 92. 


Drahtglas. 


Von der Actiengesellschaft für Glasindustrie vorm. Friedr. 
Siemens in Dresden waren in der Ausstellung für das „Rothe 
Kreuz“, welche kürzlich in Leipzig stattgefunden hat, ver- 
schiedene Glasgegenstände ausgestellt, welche von einem mitten 
im Material liegenden Drahtnetz durchzogen waren. Dasselbe 
wird, während die Glasmasse noch flüssig oder plastisch ist, 
in dieselbe eingeführt, so dass das Netz vollständig von der 
Glasmasse umgeben wird. Es wird dieses Verfahren sowohl 
für Hohl- als auch für Tafelglas angewendet. Solche Glas- 
gegenstände mit Drahteinlage können der Einwirkung erheb- 
licher Temperaturen, sogar des directen Feuers, andauernd 
widerstehen, in welchem Falle gewöhnliche Glasgegenstände 
sehr bald zerspringen würden. Aus Drahtglas werden Sicher- 
heitscylinder und andere Hohlglaser, Abdampfschalen, Stand- 
flaschen und andere Gefässe für die chemische Industrie an- 
gefertigt. (Vgl. Tectorium S. 96 d. Bd.) 

Die in der Bautechnik verwendeten grösseren Glasplatten, 
welche als Ueberdeckungsmaterial von Lichtschachten u. dgl. 
dienen, werden durch Hagelschlag, bei etwaigen Feuersbrünsten 
oder auch durch darauf niederfallende Gegenstände leicht zer- 
stört. Um das Herunterfallen der Glassplitter zu verhüten, hat 
man wohl Drahtnetze unter solchen Lichtschachtbedeckungen 
ausgespannt, die aber bekanntlich wieder zu anderen Miss- 
ständen führen. 

Bei der Verwendung von Scheiben aus Drahtglas darf 
man auf eine Verstärkung der Widerstandsfähigkeit des Glases 
an sich nicht rechnen, da das Netz in der neutralen Lage sich 
befindet. Von der Prüfungsanstalt für Baumaterialien an den 
technischen Staatslehranstalten zu Chemnitz vorgenommene 
Versuche bestätigen dies. Es wurde für Drahtglas durch Bie- 
gungsversuche ein Bruchcoéfficient von im Mittel 255 k ge- 
funden, während derselbe für gewöhnliches Glas 233 k beträgt.! 
Der Vortheil der Drahtglasscheiben vor den gewöhnlichen Glas- 
scheiben liegt darin, dass bei etwaigem Zerspringen des 
Glases, in Folge des Vorhandenseins des Drahtgeflechtes, noch 


1 Ueber die Biegungsfestigkeit des Drahtglases hat Hartig 
im Civilingenieur, 1892 Heft 3 S. 265, einige Mittheilungen 
gemacht, auf die wir hier verweisen. 
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so weit ein festes Gefüge besteht, als ein Niederfallen von Glas- 
stücken und etwa darauf gefallener Gegenstände verhütet wird. 

Solche Scheiben können in vielen Füllen auch als Fuss- 
bodenglas Verwendung finden. Bei Oberlichtfenstern bedarf 
man der sonst vorgeschriebenen Drahtschutzgitter nicht und 
es sind in Folge des Fehlens der behindernden Gitter die 
Fenster leicht rein zu erhalten. 

Es mag hervorgehoben werden, dass das Material in hohem 
Grade widerstandsfähig gegen Einbrecher ist, da derartige 
Scheiben nicht leicht zu zertrümmern sind. (kisenzeitung.) 


Mix und Genest’s Neuerung an Stöpselkuppelungen. 


Die Actiengesellschaft Mix und Genest stellt bei den von 
ihr eingeführten handlichen und dauerhaften Stöpselkuppe- 
lungen für tragbare Glühlampen (vgl. 1889 272 * 21) die Kuppe- 
lungsdose nunmehr auch aus Porzellan (weiss, schwarz oder 
braun) her, weil dieses Material einen höheren Isolationswider- 
stand besitzt und auch die Verwendung dieser Stöpselkuppe- 
lungen in feuchten Räumen gestattet, wo die aus Ilolz ge- 
fertigte Dose leicht an Haltbarkeit einbiisste. Bei diesen 
Kuppelungsdosen werden aber die Metalltheile nicht einfach 
durch Holzdübel oder Gyps auf dem Porzellanboden befestigt, 
wie dies vielfach bei ähnlichen Gegenständen üblich ist, sondern 
die Contactfedern und Klemmschrauben werden in sicherster 
Weise mittels Schraubenbolzen und Muttern montirt. 

Der Verbindungsstipsel wird wie die Dose nur in einer 
Grösse fabricirt und passt daher in alle von genannter Gesell- 
schaft hergestellten Arten von Kuppelungsdosen, welche aus 
polirtem Nussbaumholz, aus Metall mit Schieferboden und mit 
Metalltliansch und Gewinde zur Befestigung am Gasrohr ange- 
fertigt wurden. 


Ph. H. Holmes’ Neuerungen an Kohlenstiften für elek- 
trische Zwecke. 


Kohlenstifte für elektrische Zwecke, z. B. für Bogenlampen 
oder für Bürsten von Dynamomaschinen oder Elektromotoren, 
welche nicht so rasch wie die gewöhnlichen abgenutzt werden, 
erzeugt Philip Henry Holmes, Maschineningenieur zu Gardiner, 
Gratschaft Kennebec, Staat Maine, Nordamerika, nach seinem 
österreichisch-ungarischen Patent vom 31. September 1891 in 
folgender Weise: 

Der Kohlenstift fiir Bogenlicht wird im Wesentlichen aus 
Graphit in fein vertheiltem Zustand hergestellt, welcher durch 
Druck in die erforderliche Form gebracht, und dann mit einem 
Bindemittel, einem trocknenden Oel z. B. behandelt wird, welches 
bewirkt, dass die Graphittheilchen an einander haften und, um 
ihn gegen die mehr oder weniger derbe Behandlung, welcher 
er ausgesetzt ist, widerstandsfihiger zu machen, vermengt man 
mit dem Graphit eine hinreichende Menge fein vertheilter Faser, 
wie zerkleinerte Holzfaser, um ihm die gewünschte Festigkeit 
zu geben. Das Verhältniss von Faser und Graphit kann sich 
je nach Umständen ändern; der Erfinder zieht es aber vor, so 
viel Graphit als möglich im Stift zu benutzen und zwar be- 
deutend mehr als von den anderen Bestandtheilen; er hat mit 
Stiften, bei welchen das Verhältniss von Graphit zu Faser von 
vier zu eins bis fünfunddreissig zu eins betrug, gute Erfolge 
erzielt. Solche Kohlenstifte für Bogenlampen nach vorliegender 
Erfindung besitzen nicht nur eine beträchtlich längere Brenn- 
dauer als aus gewöhnlicher Gaskohle hergestellte, sondern sie 
geben auch ein besseres Licht. 

Für Stromsammlerbürsten wird eine Mischung von Graphit 
und Faser benutzt, die durch ein geeignetes Bindemittel, am 
besten ein trocknendes Oel, mit einander verbunden sind. Eine 
solche Bürste ist nicht nur ein guter Leiter, sondern verringert 
auch die Reibung zwischen Bürste und Stromsammler. Es wird 
daher die Bürste nicht so schnell abgenutzt, wie aus Metall 
oder Kohle in der gewöhnlichen Weise hergestellte Bürsten. 
Zugleich wird die Funkenbildung verhindert. 

Der Stift oder die Bürste kann auch aus Graphit mit einem 
geeigneten Oel als Bindemittel hergestellt werden, oder es kann 
der Graphit mit Faser verbunden werden. Den Kohlenstiften 
für Bogenlichter und den Bürsten gibt man zweckmässig durch 
Elektrolyse oder in anderer Weise einen Ueberzug von Kupfer, 
oder anderem leitenden Metall, welcher die Bürsten und den 
Stift nicht nur verstärkt, sondern auch die Leitungsfähigkeit 
erhöht. 


J. H. Rider’s Bogenlampe mit mehreren Kohlen. 


Innerhalb derselben Glasglocke bringt J. H. Rider in 
Halifax, York, zwei (oder mehrere) Paare von Kohlen an, welche 
hinter einander geschaltet sind und zugleich brennen. Damit 
diese Lampe nicht zu viel Licht gibt, kann sie so eingerichtet 
werden, dass sie mit schwächerem Strome brennt. Eine dieser 
Lampen kann in einer Zweigleitung der Hauptleitung, bei 
100 bis 120 Volt Potentialdifferenz, brennen an Stelle der beiden 


Bücher-Anzeigen. 
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gewöhnlich benutzten Lampen. Es soll so verhütet werden, 
dass man, wenn man bloss eine Lampe braucht, einen grossen 
Widerstand einschalten muss und deshalb das Brennen bloas 
einer Lampe ebenso viel Kraitleistung verbraucht, als das beider 
Lampen. 


Bücher-Anzeigen. 


Die Tabellen der Uhrmacherkunst nebst einer Samm- 
lung mathematischer Hilfstafeln für Uhrmacher. Her- 
ausgegeben von E. Gelcich und Dietzschold. Wien. 
Hartleben’s Verlag. 232 8. geb. 8 M. 


Das Werk zerfällt in den speciell für die Uhrmacherei be- 
rechneten und in den allgemeinen Theil. Der erstere enthält 
die Tafeln für Rad und Trieb (S. 1 bis 16), für die Gänge, 
z. B. Cylinder-, Duplex-, Graham-, Anker- und Chronometeryang 
(S. 16 bis 40), Pendel- und Zugfedergrössen (S. 45). Dann 
folgen allgemeine Tabellen über Bogeneintheilungen, Physi- 
kalisches (Wärme, spec. Gewicht), Gewichtstabellen (Platten, 
Stäbe, Drähte), geometrische, Maass-, Gewichts- und Münz- 
tabellen. Die folgenden Tabellen über Zinseszins, Amortisation 
u. dgl. gehören nach unserer Meinung nicht in diese Samm- 
lung. Die mathematischen Tabellen sind: Productentafel der 
Zahlen 1 bis 100, Tabellen der Reciproken, Quadrate, Kuben 
und der Wurzeln von 1 bis 999, die Primzahlen 1 bis 20 000, 
Factorentabelle, die Brigg’schen und die Logarithmen gonio- 
metrischer Function und der kleinen Winkel, Auflösung 
ebener Dreiecke, Auflösung rechtwinkeliger Dreiecke, Sehnen- 
tafel, Tafel zur Verwandlung der Sexagesimal- und Decimal- 
theilung, einige oft vorkommende Grössen und deren Logarith- 
men. Die Logarithmentafeln sind durchweg fünfstellig. Be- 
merkenswerth ist, dass jeder Tafel die nöthige Erklärung und 
Gebrauchsanweisung beigegeben ist; wo es erforderlich erschien. 
sind auch noch sachliche Erläuterungen nachgetragen und zwar 
so eingehend, dass sie in vielen Fällen den Lehrer ersetzen 
oder wenigstens das Gelernte vollständig auffrischen können. 
Bei den vorgenommenen zahlreichen Stichproben haben wir 
Unrichtigkeiten nicht gefunden. 

Das Werk wird seinen Zweck wohl erreichen und nicht 
nur dem Uhrmacher, sondern auch dem Maschinentechniker 
manche Erleichterung bieten, da sich einzelne der Tabellen, 
die in der Praxis vielfach Verwendung finden, in den üblichen 
Taschenbüchern nicht befinden. 


Die Anrechte der Auftraggeber und Dienstherren 
an den Erfindungen ihrer Beauftragten und An- 
gestellten von Dr. jur. W. Reuling. Berlin. Hey- 
mann’s Verlag. 28 S. 0,60 M. 


Der Verfasser ermittelt die Gedankenfehler bei der Frage- 
stellung und baut auf diese Untersuchung seine Schlüsse auf. 
wann — unter welchen Umständen das Anrecht an der 
Erfindung dem Einen oder Andern zusteht. 


Schäden an Dampfkesseln. Heft I. Schäden an Loco- 
motiv- und Locomobilkesseln. Referent: Oberingenieur 
E. Wehrenfennig. Herausgegeben vom Oesterreichischen 
Ingenieur- und Architekten-Verein. Wien 1891. Verlag 
des Vereines. Preis 1 fl. 20 kr. 


Heft I bildet den ersten Theil einer vom Oesterreichischen 
Ingenieur- und Architekten-Verein durchgefiihrten Arbeit, welche 
die Kesselschiiden an Locomotiv- und Locomobilkesseln zum 
Gegenstande hat und in welcher die Ursachen dieser Schäden. 
thre Gefährlichkeit, ihre Verhütung und ihre Ausbesserung er- 
läutert werden. Weitere Hefte werden die Schäden an Stabil- 
und Schiffskesseln behandeln. 

Die Arbeit bietet in knapper Darstellung dem mit der 
Beaufsichtigung der Kessel betrauten Personale einen vortreti- 
lichen Einblick in die beobachteten Kesselschäden und gibt 
Anleitung, wie bei Neuconstructionen Fehler zu vermeiden sind. 
Wegen ihres reichen Inhalts wird diese Arbeit auch erfahrenen 
Technikern als Nuachschlageheft dienen. 

Der eigentlichen Arbeit über die Schäden geht eine kurze 
Kennzeichnung derselben voraus und ist ein Anhang über das 
Aufsetzen der Flicke, über Hilfsmittel zur Kesseluntersuchung 
und Kesselreinigung und eine Tabelle über Festigkeit gelochter 
und gebohrter Bleche angefügt. Das Heft ist gut ausgestattet, 
der Druck ist klar, die Zeichnungen sind rein ausgeführt. 


Verlag der J. G. Cotta’schen Buchhandlung Nachfolger 
in Stuttgart. 
Druck der Union Deutsche Verlagsgesellschaft ebendaselbst. 
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Die elektrischen Eisenbahneinrichtungen auf 
der Frankfurter Ausstellung. 


Von Oberingenieur L. Kohlfürst. 


(Fortsetzung des Berichtes S. 247 d. Bd.) 
Mit Abbildungen. 


XI. Signalcontrole (Signalriickmelder, Nachahmungs- 
signale). 

Die Wichtigkeit jener Hilfsmittel, welche anzeigen, in 
welcher Signallage sich irgend ein bestimmtes, ausser Seh- 
weite befindliches Signalmittel — z. B. Einfahrtsignale, 
Stationsdeckungssignale, Vorsignale o. dgl. — jeweilig be- 
findet, hat sich auf der Frankfurter Ausstellung sowohl 
durch die Menge als durch die Mannigfaltigkeit der ein- 
schlägigen Vorrichtungen gekennzeichnet. 

Die lange Reihe derselben beginnt mit dem Wecker, 
dem am leichtesten anbringbaren und deshalb wohl auch ver- 
breitetsten Controlapparate, welcher in einzelnen Staaten — 
wie z. B. in Oesterreich-Ungarn als Ergänzung der Stations- 
deckungssignale — sogar gesetzlich vorgeschrieben ist. Die 
in Frage kommenden zu controlirenden Signalzeichen sind 
das Malt und das Frei, und bei ersterem soll der Wecker 
ertönen, bei letzterem schweigen. Da nun aber die be- 
treffenden Signalmittel in 
der Regel auf Halt und nur 
ausnahmsweise, d. h. vor- 
übergehend auf Frei stehen, 
erwächst den Controlstellen 
durch das fortwährende lang- 
wierige Geläute eine äusserst 
widerwärtige Belästigung 
und hat man sich deshalb 
bestrebt, die gewöhnlichen, 

mit Selbstunterbrechung 
oder Selbstausschaltung ar- 

beitenden Rasselwecker 
durch langsam schlagende 
zu ersetzen. 

Eine solche von Ober- 
inspector Gattinger constru- 
irte Weckeranordnung be- 
fand sich in der von Czetja 
und Nissl in Wien ausge- 
stellten Apparatsammlung und besteht dieselbe aus dem 
Pendel P (Fig. 81), das mittels einer Feder f in dem an 
der Gestellwand V angeschraubten Klemmbacken B auf- 
gehängt, oben gabelförmig gestaltet und mit dem Re- 
gulirgewichte G versehen ist, ferner aus dem Elektromag- 
net M, dessen Anker A unten das gekrümmte Contact- 
stibchen ki trägt. Dem Ende i genau gegenüber ist an 


der Pendelstange ein Contact c festgeschraubt, welcher bei 
Dinglers polyt. Journal Bd. 384, Heft 12. 1893/1. 


Fig. 81. 
Gattinger’s Wecker. 


der Ruhelage der Vorrichtung den Contact i berührt, so 
dass in diesem Falle eine leitende Verbindung von der 
Anschlussklemme a über B, f,p,e,i, A,d und den Elektro- 
magnet M zur zweiten Anschlussklemme b besteht. Die 
weitere Einrichtung der Controlanlagen umfasst bekannt- 
lich eine Batterie, eine Telegraphenleitung und eine Con- 
tactvorrichtung; letztere ist mit den Mechanismen des zu 
controlirenden Signales so verbunden, dass sie, während 
das Signal auf Halt steht, geschlossen und während der 
Lage auf Frei dauernd unterbrochen wird. Ersterenfalls 
ist also die Batterie wirksam und zieht im Apparate (Fig. 81) 
den Anker A an, wodurch der Perpendikel den Antrieb 
erhält, links zu schwingen. Bei dieser seitlichen Schwingung 
hört der Contact ie auf, und derselbe wird erst wieder 
hergestellt, bis das Pendel auf seiner Rückschwingung 
neuerlich auf ; stösst, wodurch die Schwingung nach rechts 
theils aufgehoben, theils dem Pendel ein neuer Antrieb 
zur Linksschwingung ertheilt wird. Vermöge dieser An- 
ordnung gibt die Vorrichtung Einzelschläge in beiläufig 
secundenlangen Pausen, so lange das zu controlirende 
Signal auf Halt steht; sie wird überdem, damit Be- 
irrungen durch Linienstörungen — besonders durch Be- 
rührungen der Controlleitung mit anderen Ruhestrom- 
leitungen unschädlich gemacht werden — nicht an der 
Controlstelle, sondern erst hinter der Contactvorrichtung 
des Signals in die Leitung eingeschaltet, während an der 
Controlstelle ein gewöhnlicher Schleppwecker, der einfach 
nur mitläutet, den Dienst zu verrichten hat. 

Langsam schlagende Wecker für Eisenbahnzwecke 
waren auch von Siemens und Halske in Berlin und von 
C. Th. Wagner in Wiesbaden ausgestellt. Von den letz- 
teren gab es zwei verschiedene Formen, welche in mehreren 
Exemplaren sowohl in der Collection der genannten Firma, 
als auch in der Apparatsammlung der königl. preussischen 
Staatsbahnen — ausgestellt von der königl. Eisenbahn- 
direction Frankfurt a. M. — vorhanden gewesen sind. 
Diese Wecker (L&äutewerke) — vgl. 1890 276 237 und 
1891 282 111 — bestehen aus einem Elektromagnet nebst 
Anker und aus einer Unruhe, die sich um eine stehende 
Achse dreht und durch eine um die gedachte Achse ge- 
wundene federnde Spirale in die Normallage zurückgeführt 
wird. Die Unruhe ist von den übrigen Theilen des 
Apparates vollkommen isolirt, aber mit einem Contact- 
stifte versehen, der sich in der Ruhelage gegen die in ein 
Messingsäulchen eingeklemmte Contactfeder anlegt; letztere 
wird durch das gebogene Ende des Elektromagnetanker- 
hebels bei stromloser Leitung stets angespannt und erst 
freigegeben, sobald eine Anziehung des Ankers erfolgt, 
wobei gleichzeitig die Unruhe den Antrieb zur Schwingung 
erlangt. Die Anordnung und der Stromlauf entspricht 
somit im Wesentlichen der in Fig. 81 dargestellten, mit 


dem Unterschiede, dass das schwingende, liegende Rad — 
84 
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die Unruhe — an die Stelle des Pendels getreten ist. Die 
Zeitfolge der Glockenschläge kann durch mehr oder weniger 
starkes Spannen der um die Achse der Unruhe gewundenen 
Spiralfeder geändert werden. 

Optische Signalcontrolvorrichtungen ganz einfacher 
Construction waren von Czeija und Nissl in Wien, ferner 
von Siemens und Halske in Wien und von Woodhouse und 
Rawson in London ausgestellt. Davon hatten die ersteren 
die Form eines kleinen Blechkästchens, an dessen Vorder- 
wand ein weisses oder rothes Scheibchen sichtbar wurde, 
je nachdem der im Kästchen angebrachte Elektromagnet 
unthätig oder stromdurchflossen war bezieh. je nachdem 
das durch die Leitung und Batterie mit dem Control- 
apparate verbundene Signal auf Frei oder auf Halt stand. 
Bei den beiden anderen angeführten Vorrichtungen wurde 
hingegen das Controlzeichen durch einen kleinen Semaphor 
bezieh. durch das Bild eines 
solchen gegeben, durch welches 
das zu controlirende Flügel- 
signal gleichsam nachgeahmt 
wird. Beim sSiemens-Halske- 
Apparat bewegt ein in einem 
Blechkasten angebrachter Elek- 
tromagnet den Flügel des an 
der Kastenvorderwand ange- 
brachten Semaphorbildes der- 
art, dass der Flügel bei strom- 
loser Linie wagerecht liegt und 
beim Stromschluss hingegen 45° 
schräg nach aufwärts zeigt. 

Das bei Woodhouse und 
Rawson vorhanden gewesene 
original - englische Wiederho- 
lungssignal (Signal repeater) 
hatte zwei Elektromagnete, wo- 
von der eine den Flügel des 
Semaphorbildes wagerecht, der 
andere dagegen 45° schräg nach abwärts bewegte und in 
dieser Lage festhielt. Für den Betrieb solcher Signale 
ist denn auch eine doppelte Leitungsverbindung zwischen 
dem zu controlirenden Signalmaste und dem Control- 
apparate nothwendig. 

' Aeusserst einfach waren ferner Signalcontrolvorrich- 
tungen, welche seitens der königl. bayerischen Staatsbahnen 
zur Anschauung gebracht worden waren. Diese bei Alois 
Zettler in München erzeugten, in Fig. 82 im Querschnitte 
dargestellten Apparate haben einen stehenden Elektro- 
magnet M mit ungefähr 48 Ohm Widerstand, dann den 
um eine senkrechte Achse drehbaren Anker aa mit der 
daran befestigten Zeichenscheibe S, endlich eine am Apparat- 
boden befestigte Blechscheibe B mit dem Bilde des auf 
Ruhe stehenden Signals, welches Bild hinter dem kreis- 
runden in der Kastenvorderwand ausgeschnittenen ver- 
glasten Fensterchen V sichtbar ist. Bei der Ruhelage 
wird aa durch die Abreissfeder f an einen Anschlag ge- 
legt. Erfolgt nun eine Umstellung des zu controlirenden 
Signals und sonach eine Schliessung des Flügelcontactes, 
d. h. ein Stromschluss in der Controlleitung und dem- 
zufolge eine Anziehung des Ankers, so gelangt das 
Scheibchen S genau zwischen die Verglasung V und das 
festgemachte Zeichenscheibchen B. Es wird also S an 
Stelle von B sichtbar und bleibt es so lange, bis das con- 


Zettler's Signalcontrol- 
vorrichtung. 
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trolirte Signal in die Ruhelage zurückgestellt, dortselbst 
der Flügelcontact unterbrochen und daher im Control- 
apparat der Anker A von f wieder abgerissen wird. Zur 
Ingangsetzung dieser Rückmeldevorrichtungen sind im 
Mittel zwei Meidinger-Elemente erforderlich. Am Stativ 
ist eine Blitzschutzvorrichtung P angebracht, deren oberer 
Theil mittels eines Knopfes zum Abheben eingerichtet ist, 
so dass ohne Inanspruchnahme des zu controlirenden Signals 
Stromschluss hergestellt und der Controlapparat für sich 
allein geprüft werden kann. Diese Vorrichtungen waren 
ursprünglich in viereckigen Holzki&stchen untergebracht, 
werden jetzt jedoch, weil durch das Verziehen des Holzes 
Anstände vorgekommen sind, in broncirten Blechdosen 
mit eisernen Untergestellen hergestellt, genau so, wie es 
Fig. 79 8. 250 zeigt. 

Eine zweite ähnliche Einrichtung, welche Fig. 83 in 
der Ansicht und Fig. 84 in 
der Draufsicht darstellt, und 
die gleichfalls seitens der 
königl. bayerischen Staats- 
bahnen vorgeführt war, un- 
terschied sich von der vor- 
geschilderten dadurch, dass 
der Anker A ein Stahlmag- 
net ist und durch den Wech- 
sel der Stromrichtung hin 
und her gestellt wird. Der 
Anker A trägt einen cylin- 
drischen Mantel M aus ganz 
leichtem, dünnem Blech, auf 
welchem die vorkommenden 
Signalbilder an entsprechen- 
der Stelle aufgemalt sind. 
Die in der Ausstellung ge- 
zeigten Apparate der geschil- 
derten Gattung waren nicht 
direct mit Signalen, son- 
dern mit den dreistelligen 
Signalhebeln eines Central- 
weichen- und Signalstellwer- 
kes in Verbindung gebracht, 
wurden aber in der Praxis 
bei den bayerischen Staats- 
bahnen in gleicher Art auch 
zur Controle der mit Ein- 
fahrtsignalen verbundenen 
Vorsignale angewendet. Die 
drei Zeichen, welche der Controlapparat zeigt, sind nach- 


folgende: 


Davon entspricht das erste der Freilage des controlirten 
Signalstellhebels bezieh. einem positiven Strome und ist 
auf weissem Grunde sichtbar; das zweite entspricht der 
Ruhelage des Stellhebels, tritt bei stromloser Leitung vor 
das Fenster und ist schwarz auf blauem Grunde gemalt. 
Das letzte, der Haltlage des Signalstellhebels und einem 
negativen Strome entsprechende Zeichen hat einen rothen 
Hintergrund; so sind also alle drei Bilder nicht nur in 
der Form, sondern auch in Farbe auffällig unterschieden. 


Fig. 84. 
Zettler’s Signalcontrolvorrichtung. 


Heft 12. 


Die Contactvorrichtung am Signalstellhebel zeigt Fig. 85 
in der Ansicht und Fig. 86 in der Draufsicht. Die isolirt 
am Stellbockgerüste G angebrachten vier Messingbügel n 
tragen die beweglichen Zungen z; letztere werden durch 
Federn f, f (Fig. 85, in Fig. 86 der Deutlichkeit wegen 
nicht eingezeichnet), die in dem Elfenbeinplättchen a ein- 


Fig. 86. 
Contactvorrichtung an Zettler’s Signalstellhebel. 


gehängt sind, dauernd nach abwärts gehalten und sind 
mit der Batterie B im Sinne des beigefügten Schemas in 
Verbindung gebracht. Bei den Umlegungen des betreffenden 
Signalstellhebels wird auch das zugehörige Verschlusslineal V 
nach links oder nach rechts mitbewegt und dabei gelangt 
der aus zwei von einander isolirten Messingstücken Lund E 
bestehende, an V befestigte Backen links bezieh. rechts 
unter die Zungen und da L mit der zum Controlapparate 
führenden Leitung und E durch das Eisengestelle mit der 
Erde in Verbindung steht, erfolgt ersterenfalls die Ent- 
sendung eines positiven, letzterenfalls eines negativen 
Stromes, während bei jeder anderen Lage des Stellhebels, 
bei welcher der Backen keine Zungen berührt, die Control- 
leitung stromlos bleibt. 

Für die Controleinrichtungen zu Flügelsignalen oder 


Fig. 87. 
Neumayer's Quecksilbercontact zur Weichencontrole. 


zu Klappscheiben benutzten die bayerischen Staatsbahnen 
ursprünglich Kugelcontacte nach System Henning; jetzt 
kommen Fink’sche Quecksilbercontacte, die auch bei den 
ausgestellten Anlagen mehrfach benutzt waren und später 
noch des Näheren zu besprechen sein werden, sowie jüngster 
Zeit zumeist die vom königl. Telegraphenwerkmeister August 
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Neumayer angegebenen, bei Fr. Reiner in München erzeugten 
Quecksilbercontacte zur Verwendung. 

Diese Vorrichtung, welche in der Collection der 
königl. bayerischen Staatsbahnen bei der im Kapitel X 
erwähnten Henning’schen Druckschiene zur Weichencontrole 
angewendet war, besteht aus einem Gusseisengehiuse G 
(Fig. 87) mit den angegossenen Befestigungsflanschen F F 
und dem aufschraubbaren Verschlussdeckel D. Im Hohl- 
raume von @ befindet sich die zugeschmolzene, mit Flanell 
umwickelte Glasröhre R, welche zum Theile mit chemisch 
reinem Quecksilber und sonst mit einem Gase gefüllt ist, 
welches die Oxydation des Quecksilbers bezieh. die Bildung 
von Unterbrechungsfunken hintanhalten soll. Zwei ein- 
ander nicht berührende, in R eingeschmolzene Platindrähte 
werden an die durch je ein Gummirohr eingeführten Zu- 
leitungsdrähte L und L, angelöthet. Hernach wird der 
Deckel D mittels dreier tief versenkter Schrauben fest- 
gemacht, ferner der ganze innere Hohlraum bei der Ein- 
flussöffnung p mit flüssig gemachtem = =—-+———_—-~ 


Wachskitt vollgegossen und schliess- || © 
lich p gleichfalls durch eine versenkte 


Schraube abgeschlossen. Der auf 
diese Weise gegen jeden Witterungs- 
oder sonstigen äusseren Einfluss ge- 
schützte Contact wird mittels der x 
Flansche und zweier Mutterschrauben 
an dem betreffenden, sich bewegen- 
den Signaltheil — Scheibenhälfte, 
Semaphorfliigel, oder im Nothfalle 
einem geeigneten Zwischenmechanis- 
mus — befestigt. Die Winkelbewe- 
gung der Vorrichtung soll, damit der 
Contact sicher wirkt, nicht weniger 
als 30° und nicht mehr als 60° be- 
tragen; der Leitungswiderstand des Fig. 88. 
Contactes schwankt zwischen 0,3 und Bahnhofschlussignal von 
0,5 Ohm. du 

Weniger einfach als die bisher betrachteten Signal- 
controlvorrichtungen sind natürlich jene, welche für die 
zwei- oder mehrflügeligen Bahnhofsabschlussignale (sogen. 
deutsche Eiufahrtsignale) verwendbar sein sollen. 

Eine solche von Fink construirte Anordnung war so- 
wohl in der Sammlung der königl. preussischen Staats- 
bahnen — ausgestellt durch die königl. Eisenbahndirection 
Hannover — als in jener der königl. bayerischen Staats- 
bahnen vorhanden. Der Zeichengeber — Nachahmer — 
(Fig. 88), ein an der Wand zu befestigendes Blechkästchen K, 
hat ein Fenster, hinter welchem das Semaphorbild, die 
Nachahmung des am controlirenden Signal vorhandenen 
Signalbildes, sichtbar ist. Die innere Einrichtung, sowie 
nebenbei die Schaltung lässt sich aus Fig. 89 ersehen. Der 
olivenförmige Anker A des Elektromagnetes ist aus mag- 
netisirtem Stahl und bewegt sich in einer senkrechten 
Ebene. An der Ankerachse sitzt ein kleines Winkelstück i 
mit zwei Krummzäpfchen und der messingene Anschlag- 
arm m fest. Von i führen zarte Gelenkstängelchen zu 
den Semaphorflügeln, welche als zweiarmige Hebel ange- 
ordnet sind. Der Elektromagnet des Nachahmers steht 
einerseits mit der Erde E, andererseits durch die Leitung L 
mit zwei Batterien B, und B, in Verbindung, welche zu- 
nächst dem zweiflügeligen Einfahrtssignale aufgestellt sind. 
Die zweiten Pole der beiden Batterien stehen mit dem 
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einen Anschlusse je einer Contactvorrichtung in Verbin- 
dung, deren zweiter Anschluss schliesslich wieder zur Erde 
führt. Die Fink’schen Contacte, welche an den Dreh- 
punkten der Semaphorflügel mittels eines Bügels an dem 
Flügel angebracht werden und dessen Bewegungen also 
mitmachen, bestehen aus einem dosenförmigen Metall- 
gehäuse mit eingelegter Bodenscheibe aus Hartgummi o. dgl., 
an welchem eine — nach Erforderniss auch mehrere — 
ringförmig gebogene Glasröhre befestigt ist, in der sich 
eine angemessene Menge 
Quecksilber befindet und 
zwei Platindrähte einge- 
schmolzen sind. Letztere 
werden zu Anschluss- 
klemmen verbunden, die 
am Dosenboden ange- 
schraubt sind und von 
welchen dann  isolirte, 
durch die Dosenwand 
nach aussen geführte 
Drähte die Verbindung 
zur weiteren Leitung her- 
stellen. In Fig. 89 sind 
die beiden Semaphor- 
flügel des zu controliren- 
den Einfahrtsignals mit 
F, und F, angedeutet 
und stellt ersterer den 
oberen, letzterer den un- 
teren dar. In der Con- 
tactvorrichtung des F} ist 
die Verbindung zwischen 
Batterie B, und Erde hergestellt, wenn der Arm normal, 
d. h. auf Halt liegt, während der Lage auf Frei hingegen 
unterbrochen. Bei der Contactvorrichtung von F} besteht 
das verkehrte Verhältniss, da dort während der Ruhelage 
die Verbindung zwischen B, und Erde unterbrochen, da- 
gegen bei der Schrägstellung des Flügels geschlossen wird. 
Der Nachahmer gibt sonach die wirklichen Signalbilder 


rief 


und zwar das Signal / (Halt), indem die Batterie B, einen 
positiven, andauernden Strom nach dem Elektromagnet des 
Controlapparates entsendet, wo die Apparattheile die in 
der Figur dargestellte Lage angenommen und behalten 
haben. Wurde am Einfahrtsemaphor das Signal 2 (Frei 
fürs Hauptgeleis) ertheilt, so ist der vorhandene Ruhestrom 
unterbrochen worden und A stellt sich vermöge des durch 
den Anschlagarm m vorhandenen geringen Uebergewichtes 
senkrecht mit m nach abwärts, wodurch S,; den Arm fı 
hoch zieht. Beim Signal 3 (Frei für die Abzweigung) wird 
B, wirksam und schickt einen negativ gerichteten Ruhe- 
strom in den Nachahmer, demzufolge der Anker A sich mit 
seinem Nordpol n nun nach links hinüber stellt, so dass 
der Arm m gegen a, stösst — a, und a, haben in erster 
Linie die Aufgabe, das zu weite Ueberkippen des Ankers oder 
längeres Herumdrehen desselben zu behindern — und der 
Winkel i um 180° gedreht wurde, wodurch nun f} hoch 


Fig. 89. 
Bahnhofschlussignal von Fink. 
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gehoben und f, 45° gesenkt wurde. Der geschilderte Nach- 
ahmer ist also im Wesentlichen dasselbe, wie die baye- 
rischen Rückmelder für drei Zeichen, aber es liegt ein ge- 
wisser Vortheil in dem Umstande, dass das wichtige Signal 
Halt an Ruhestrom gebunden wird — auch die Zettler- 
schen Rückmelder werden jüngster Zeit für Ruhestrom ein- 
gerichtet — und, dass die Störungen in den Stellvorrich- 
tungen (Drahtzügen) 
des Signals, sowie in 
den elektrischen Con- 
troleinrichtungen sich 
durch widersprechende 
Signaleam Nachahmer 
äussern, so dass der 
beobachtende Beamte 
einen solchen Anstand 
baldigst erkennen 
kann. Allein es ist 
damit noch immer das 
eigentlich Wünschens- 
werthe nicht erreicht, 
denn eine unentschie- 
dene Lage der Flügel 
am Einfahrtsignaloder 
eine Störung in der 
Controleinrichtung 
soll sich am Nach- 
ahmer nicht durch ein 
falsches Signalzeichen, 
sondern durch ein be- 
stimmtes, von den re- 
gulären Signalen ab- 
weichendes Zeichen 
darstellen. In diesem 
Sinne hat Fink dem 
geschilderten Signale 
die durch Fig. 90 erläuterte vervollkommnete Anordnung 
gegeben. Es hat nunmehr jeder Flügel des Nachahmers 
seinen eigenen Elektromagnet, eine besondere Leitung L, 
bezieh. Ly und je zwei Batterien b und B. Demgemäss 
können beide Signalstellungen jedes Flügels durch Ruhe- 
ströme dargestellt werden, indem die Contactvorrichtungen 
am Einfahrtssignale doppelte Quecksilberoontacte haben, 
von welchen der eine immer mit der zugehörigen Batterie b, 
der andere mit der Batterie B in Verbindung steht. Bei 
den beiden Signallagen des Flügels ist immer abwechselnd 
der eine Quecksilbercontact geschlossen, der zweite unter- 
brochen. Der Krummzapfen auf der Ankerachse und das 
Gelenkstingelchen S, bezieh. S, sind nun so angeordnet, 
dass durch den positiv gerichteten Strom der Flügel die dem 
Haltsignal entsprechende Lage und durch den negativen 
Strom die der Freistellung entsprechende Lage erhält. Im 
Falle andauernder Stromlosigkeit erhält aber der betreffende 
Flügel eine dritte Stellung, und zwar stellt sich fi senk- 
recht nach aufwärts und f} unter der gleichen Voraus- 
setzung wagerecht. Die Stromlosigkeit tritt in einem oder 
im anderen oder endlich in beiden Elektromagneten nicht 
allein bei Leitungsunterbrechungen oder Batteriestörungen 
ein, sondern auch dann, wenn der eine oder der andere 
oder etwa beide Flügel am controlirten Einfahrtsemaphor 
nicht in seiner gehörigen Signallage liegt, da in einem 
solchen Falle vermöge der Lage und ursprünglichen Ein- 


Fig. 90. 
Riickmelder von Fink. 
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stellung der Contactvorrichtung des Flügels entweder ein 
kurzer Schluss der beiden Batterien oder eine Unterbrechung 
beider Batterieanschlüsse statthaben wird. Ausser den 
früher dargestellten drei regulären Signalzeichen gibt der 
zuletzt geschilderte Nachahmer noch die weiteren fünf 


Fett 


5. 
Bilder; wovon 4 und 5 „Störung oder Halbstellung im 
oberen Flügel“, 6 und 7 „Störung oder Halbstellung im 
unteren Flügel“ und 8 „Störung oder Halbstellung in beiden 
Flügeln“ anzeigt. (Fortsetzung folgt.) 


Ueber das Waschen, Bleichen, Färben u. s. w. 
von Gespinnstfasern, Garnen u. dgl. 
Von H. Glafey, Ingenieur, Berlin. 
(Fortsetzung des Berichtes S. 174 d. Bd.) 
Mit Abbildungen. 
R. Cooper, H. T. Clayton und G. H. Holdroyd in Lock- 
wood, Huddersfield, behandeln die Vorgespinnste bei ihrem 


Fig. 66. Fig. 67. 
Farbevorrichtung von Cooper, Clayton und Holdroyd. 


durch das englische Patent Nr. 3606 A. D. 1888 geschützten 
Apparate (Fig. 66 und 67) in der gleichen Weise, wie 
Giesler und Hauschel. Dieselben werden 
nach Angabe des Centralblattes für Textil- 
industrie auf durchlochte Rohre / auf- 
gewickelt, welche an ihrem einen Ende 
konisch erweitert sind und eine feste 
Scheibe X tragen, gegen welche das Ma- 
terial mit Hilfe der auf das andere Ende 
aufgeschobenen und durch eine Mutter 
gehaltenen Scheibe X, gepresst wird. 
Die solcher Art mit Material ver- 
sehenen Spulen J K werden in den 
kastenförmigen Bottich A eingeführt, in 
dessen eine Seitenwand das mit einer 
rotirenden Pumpe C und einem Wasser- 
bassin D in Verbindung stehende Rohr M 
und die ebenfalls mit der Pumpe C ver- 
bundenen Rohrstutzen B einmünden, auf 
deren kegelförmig gestaltete Ansätze die 
Spulen J K aufgesetzt und in dieser Lage 
durch je eine Schraube Z gehalten werden. 
Das Warmhalten der Flotte im Bassin A 
erfolgt durch die Dampfleitung H. 
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Sind die Spulen in der angegebenen Weise in den 
Bottich A eingesetzt, so wird bei Rotation der Pumpe C 
und Oeffnung des Hahnes E, aber Schliessung der Lei- 
tung F Wasser durch die Gespinnste getrieben werden. 
Bei Schliessung von E und Oeffnen von F entsteht ein 
Kreislauf der im Botiich enthaltenen Flüssigkeit durch die 
Spulen IK. 

Nach Beendigung dieses Processes gelangen die Ge- 
spinnste in eine nicht dargestellte Schleudermaschine, um 
vor dem Trocknen von überschüssiger Flüssigkeit befreit 
zu werden, und kommen sodann wieder auf durchlochte 
Rohre, um getrocknet zu 
werden. Der in Fig. 68 ver- 
anschaulichte Trockenappa- 
rat hat folgende Einrichtung. 
Aufdem Boden entlang läuft 
eine Kammer S, in welcher 
die heisse Luft unter Druck 
sich befindet und welche in 
eine Anzahl trichterförmige 
Kanäle W ausmündet. Jeder 
dieser Kanäle dient zur Auf- 
nahme je eines mit Gespinnst- 
fasern R gefüllten Rohres O 
und wird geschlossen gehal- 


ten durch ein Kugelventil Fig. 68. 
`: = Färbevorricht von Cooper, 
TU. Das mit Gespinnst- Clayton ah oldroyd. 


fasern gefüllte Rohr O wird 

auf die Dichtungsplatte V der Kammer W aufgesetzt und 
gleichzeitig von oben durch einen Gewichtshebel P belastet, 
d.h. nach abwärts gedrückt. Sobald das Rohr O auf den 
Kanal W kommt, drückt die im unteren Ende desselben 
befindliche Scheibe O durch die auf dem Kugelventile T U 
aufruhende Kappe V das Ventil nach abwärts und öffnet 
somit die Kammer S, lässt also die Luft aus derselben 
durch die Gespinnstfasern streichen. Um den ganzen Pro- 
cess zu erleichtern, empfiehlt es sich, die Gespinnstfasern 
nicht auf lange Rohre /, sondern auf kurze Hülsen auf- 
zuwickeln und diese dann auf Rohre O aufzuschieben, wie 
es Fig. 68 erkennen lässt. 


Fig. 72. 73. 74. 175. 


Färbevorrichtung von Bertrandt-Leplat. 
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Bei der in den Fig. 69 bis 75 wiedergegebenen Ma- 
schine von Jules Bertrandt-Leplat in Tourcoing (Frankreich) 
wird das zu behandelnde Material in geeigneten Behältern 
untergebracht, die auf den Umfang einer Trommel be- 
festigt sind, welche in einem Bottich in Umdrehung ver- 
setzt wird, der mit einer Centrifugalpumpe derart in Ver- 
bindung steht, dass durch dieselbe die Flotte sowohl in 
das Innere der Trommel, als auch den Bottich gedrückt 
werden kann, und hierbei entweder dem letzteren oder 
einem Vorrathsbehälter entnommen wird. Der in dem 
Flottenbehälter B sich drehende Materialtriger wird nach 
Angabe des Deutschen Wollengewerbes gebildet aus zwei 
parallelen Scheiben D, welche unter sich durch eine An- 
zahl Behälter Æ von U-förmigem Querschnitt verbunden 
sind, deren Böden durchlöchert sind, während die Seiten- 
wände Flüssigkeit nicht durchlassen und so nahe an ein- 
ander liegen, dass die Behälter Æ einen vollständig ge- 
schlossenen Trommelumfang bilden. Diese so gebildete 
Trommel wird von zwei wagerecht liegenden Zapfen ge- 


Fig. 77. 
Wasch- und Färbevorrichtung von Lombard und Co. 


tragen, deren einer J massiv ist, während der andere K 
behufs Aufnahme eines in den Innenraum der Trommel 
einmündenden Rohrstückes R hohl gestaltet und ausser- 
halb des Behälters B mit einem Schneckenrade M aus- 
gestattet ist, das seinen Antrieb durch die Riemenscheibe 
mittels der Vorgelegewelle N empfängt. 

Der Rohrstutzen R steht durch den Dreiwegehahn S 
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mit dem nach der Centrifugalpumpe C führenden Saug- 
robre U und dem Druckrohre T in Verbindung, welches 
letztere in dem Rohre V über dem Färbbottich B aus- 
mündet und derart drehbar angeordnet ist, dass es auch 
über den Behälter A gedreht werden kann. Das Saug- 
rohr U steht durch einen zweiten Dreiwegehahn X mittels 
der Rohrstutzen Y Z mit dem Behälter A und Bottich B 
in Verbindung. 

Das zu behandelnde Material wird in die auf dem 
Trommelumfange befestigten Körbe E eingelegt und in 
diesen durch Deckel G (Fig. 73) gehalten, welche durch- 
locht und an den beiden Stirnseiten mit Ansätzen H aus- 
gestattet sind, durch deren Bohrungen Vorsteckstifte in 
die Behälter E eingeführt und auf diese Weise der Druck 
des Materialdeckels regulirt werden kann. Die Behälter Æ 
können einen U-förmigen Querschnitt haben oder auch 
von der in den Fig. 74 und 75 angegebenen Gestalt sein, 
in welch letzterem Falle sie 
zur Aufnahme von Bobinen 
geeignet sind. 

Sobald sämmtliche Ma- 
terialbehälter Æ gefüllt und 
durch Deckel @ geschlossen 
worden sind, wird die Trom- 
mel in Umdrehung versetzt. 
Die Flotte wird, nachdem 
Rohr V über den Bottich A 
gebracht worden ist, mit 
Hilfe der Pumpe A durch 
ZT nach B befördert. Nach- 
dem dies geschehen ist, wer- 
den die Hähne S X so ein- 
gestellt, dass die Pumpe 
einen Kreislauf der Flotte 
durch die Trommel mit Hilfe 
der Rohre R Y V veran- 
lasst, welcher in der einen 
oder anderen Richtung vor 
sich gehen kann, d. h. von 
aussen nach innen oder um- Fig. 79. 
gekehrt. Um mit möglichst un Lombard ‘und ( oo 
wenig Flotte arbeiten zu l 
können, kann der Farbbottich mit Holzklötzen a ausgestattet 
sein, welche die sich drehende Trommel einschliessen. 

Für das Waschen, Bleichen, Färben u. s. w. von Garnen 
haben Lombard und Co. in Tourcoing, Frankreich, einen 
Apparat construirt, welcher in den Fig. 76 bis 79 wieder- 
gegeben ist und bei welchem nach Angabe der englischen 
Patentbeschreibung Nr. 2814 A. D. 1887 das Material auf 
durchlöcherte Papierhülsen B aufgewickelt und mit diesen 
auf ebenfalls durchlöcherte Metallhülsen aufgeschoben wird, 
welche in den Flottenbehälter G eingesetzt werden. In 
dem Flottenbehälter, welcher mit der rotirenden Pumpe M 
durch die Rohre N und OP in Verbindung steht, sitzt 
auswechselbar auf dem letzteren der Garnwickelträger. 
Derselbe setzt sich zusammen aus dem tellerartigen Boden- 
theil H, den auf diesen aufrubenden Ringkörpern E E 
(Fig. 79) und dem diese in ihrer Lage haltenden Deckel J K. 
Jeder Ringkörper ist auf seiner Lagerfläche mit einer 
Anzahl halbkreisförmiger Aussparungen F versehen, welche 
so angeordnet sind, dass immer die Aussparungen je zweier 
auf einander liegender Ringe sich zu kreisförmigen Aus- 
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sparungen ergänzen und jede Reihe solcher Aussparungen 
versetzt gegen die andere liegt, wie Fig. 79 erkennen lässt. 
Der Deckel ist durch den Aufsatz K, in zwei concentrische 
Räume getheilt, von denen der innere einen Ringbolzen Q 
trägt und der äussere siebartig durchlocht ist. Das Ein- 
setzen der Spulen erfolgt nun in folgender Weise: In die 
halbkreisförmigen Aussparungen des tellerartigen Boden- 
stückes M wird zunächst eine Reihe von Garnwickel- 
trigern A derart eingelegt, wie es die Fig. 77 und 78 er- 
kennen lassen, d. h. die Metallhülsen liegen mit ihren er- 
weiterten Enden nach innen, mit ihren verjüngten nach 
aussen, und zwar so, dass die die Gespinnste tragenden 
Papierhülsen B sowohl auf dem Ringe E, als auch auf 
dem Ringe E, aufruhen. Dieser so eingelegten Reihe von 
Garnträgern folgen zwei Ringe E E, und dann wieder eine 
Reihe von Wickeln u. s. w. und schliesslich der Deckel K Kj. 
Nachdem derselbe festge- 


| Ss ; o schraubt ist, wird der so 
es m Er hergerichtete Materialträger 
7 L- ; BA- i an der Ringschraube Q in 
== ze den Bottich G, und zwar 
Ri en auf den Stutzen O gesetzt 
en Sn und die Pumpe M ange- 
Oole o lassen. Die Flotte führt in 


= Folge dessen einen Kreislauf 
: durch die Garne aus, wie 
es die Pfeile erkennen lassen, 
jedoch kann derselbe auch 
geändert werden. 

Mommer und Co. in 
| Barmen-Rittershausen setzen 
\\l die Garnkötzer nicht auf 
|| durchlochte Hülsen und mit 
diesen auf einen Material- 
träger, sondern verpacken 
sie in Behälter von recht- 
eckigem Querschnitt, deren 
Böden und Deckel durch- 
locht sind, und fügen diese 
in den Kreislauf der Flotte 
ein. Damit die Behandlung 
des Materials hierbei jedoch 
eine vollständige wird und die Flotte nicht unbenutzt 
durch die in Folge der Einschichtung entstehenden Hohl- 
räume hindurchgeht, werden die letzteren mit Fiillstiicken 
aus nachgiebigem Material, wie Gummi u.dgl., ausgesetzt. 

Die besondere Einschichtung des Materials ergibt sich 
aus den Fig. 80 bis 83. Die Cops werden, mit ihren 
Spitzen gegen einander gekehrt, in zwei Reihen auf den 
Boden des Behälters gelegt und hierbei die Zwischenräume 
durch Einlagen o (Fig. 81) und o; (Fig. 82), von denen die 
letzteren behufs Aufnahme der Kötzer mit spitzenartigen 
Ansätzen e ausgestattet sein können, ausgefüllt. Auf die 
so eingelegte erste Schicht folgt eine zweite in der Weise, 
dass immer zwischen je zwei Cops ein solcher der nächsten 
Reihe zu liegen kommt. Die Füllstücke o (Fig. 83) setzen 
die Zwischenräume zwischen den einzelnen Schichten aus. 

Ist ein Kasten auf diese Weise fertig gemacht, so wird 
der Deckel aufgelegt und der Kasten selbst in den Kessel B 
eingesetzt. Nachdem auch dieser gefüllt ist, werden die 
Bügel c geschlossen und die auf die Deckel der Material- 
behälter wirkenden Schrauben d so lange angezogen, bis 


Fig. 80a. 
Färbevorrichtung von Hommer u. Co. 


das Material unter genügendem Drucke steht. Die Flotte 
oder die Gase werden dann je nach Wunsch in der einen 
oder anderen Richtung durch das Material gepresst, bis 
der Process beendet ist. 

Ein Beispiel dafür, dass der Kreislauf der Flotte durch 
das Material zwar beliebig geändert, eine beliebig lange 
Dauer der Druck- oder Saugwirkung jedoch, wie bei den 
vorstehend besprochenen Einrichtungen, nicht erreichbar 
ist, liefert der Apparat von 
Weber-Jacquel in Thann, 
Elsass, wie er durch die 
Fig. 84 bis 91 wiedergegeben 
ist. In dem mit einer Heiz- 
schlange b ausgestatteten 
Flottenbehilter a sitzt nach 
Angabe der englischen Pa- 
tentschrift Nr. 19408 A.D. 
1889 auf dem Zapfen u der 
Kötzerträger c, welcher aus 
einer Anzahl von genanntem 
Zapfen u radial nach aussen 
verlaufenden hohlen Armen s 
(Fig. 87) und diese verbin- 
denden Ringstiicken r” ge- 
bildet ist. Der Rohrstutzen d 
des Kötzerträgers steht durch die Robrleitung e f mit dem 
geschlossenen Kessel g in Verbindung, und zwar derart, 
dass er in Folge des durch Bajonettverschluss zwischen g 
und d eingeschalteten biegsamen Kuppelungsstückes e nach 
Belieben in den Bottich a eingesetzt oder aus demselben 
herausgehoben werden kaun. In den Kessel g münden 
ferner die nach der Vacuumpumpe führende Rohrleitung A 
und die mit einer Druckpumpe in Verbindung gebrachte 
Leitung i, ausserdem enthält derselbe noch das Luft- 
zuführrohr k und Flottenableitungsrohr l. 

Beim Beginn der Arbeit, d. h. nachdem der Kötzer- 
träger c in den Bottich a eingesetzt und der geschlossene 
Kessel g mit Flotte gefüllt ist, wird, sobald der Hahn des 
Heberrohres f geöffnet worden ist, die Flotte durch das 
letztere in den Materialtri- 
ger gelangen und die Kötzer 
lediglich mit dem sich er- 

gebenden hydraulischen 

Drucke durchdringen, wenn 
nicht durch die Leitung i 
Pressluft in den Kessel g 
eingeführt wird. Ist der 
Behälter a gefüllt, so wer- 
den die Rohre i und k ab- 
gesperrt, das Rohr h dagegen, welches nach der Vacuum- 
pumpe führt, geöffnet, was zur Folge hat, dass die Flotte 
aus dem Kessel a in die Garne zurück und durch diese 
in den Kessel g geführt wird. Dieser ganze Arbeitsvorgang 
wird so oft wiederholt, als es für eine vollständige Be- 
handlung des Materials erforderlich ist. 

Soll der Materialträger aufs neue gefüllt werden, so 
werden die Kuppelungen (Fig. 88) gelöst, also das Zwischen- 
stück e entfernt und der Träger c aus dem Kessel gehoben. 
Die Kuppelungen bestehen aus einem auf dem abgesetzten 
Rohrende me gleitenden Ringe o p, durch dessen geeignete 
Drehung das mit keilförmigen Gleitbahnen n ausgestattete 
Ende des Rohres bezieh. d fest gegen e gepresst wird. 


Fig. 32. 
Färbevorrichtung von Mommer u. Co. 
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Fig. 83. 
Färbevorrichtung von Mommer u. Co. 
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Die Rohrstücke r und s des in Fig. 87, 89 veranschau- 
lichten Trägers c, welcher auch jede andere Gestalt haben 
kann, sind auf ihrer Oberfläche mit Ansatzstücken v ver- 
sehen (Fig. 90, 91), in oder auf welche die die Kötzer auf- 
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dung finden, sobald es sich darum handelt, lose Gespinnst- 
fasern, besonders Wolle, dem Arbeitsprocesse zu unter- 
werfen. Der dieselben aufnehmende Behälter a ist mit 
einem durchlochten doppelten Boden b ausgestattet, unter 


nehmenden Spindeln w so gesetzt sind, dass sie mit Leich- | welchem eine Heizschlange ¿m vorgesehen ist, die den 
tigkeit abgenommen werden können, damit eine Reinigung | Zweck hat, die Flotte auf der richtigen Temperatur zu 


Fürbeapparat von Weber-Jacquel. 


derselben möglich ist. Die genannten Spindeln w sind 
entweder aus vernickeltem Metall, Hartgummi o. dgl. her- 
gestellt und dabei derart gepresst, dass sie einen stern- 
förmigen (Fig. 90), runden oder flachen Querschnitt (Fig. 91) 
zeigen. In den beiden letzten Fällen sind gleichzeitig noch 
federnde Drähte vorgesehen, welche den Zweck haben, die 
Hülsen der Kötzer zu halten. 

Für den Fall, dass eine Anzahl Bottiche a zu einer 
Batterie zusammengestellt ist, empfiehlt es sich, den Be- 
halter g auf Geleisen derart anzuordnen (Fig. 84), dass er 
mit Leichtigkeit an den einen oder anderen Behälter a 
herangebracht werden kann. Es ist jedoch auch möglich, 
die Bottiche a auf Schienen verschiebbar oder um den Be- 
halter g drehbar anzubringen. 

In allen den Fällen, wo Druck- und Saugwirkung 
gleichzeitig in Anwendung kommen, um die Flotte durch 
das Material zu treiben, muss das letztere unbedingt in 
einem allseitig geschlossenen Behälter untergebracht sein, 
in welchem der Arbeitsprocess vor sich geht. In diesem 
Behälter liegt nun entweder das Material vollständig ruhig 
und geeignete Pumpen pressen und saugen die Flotte durch 
dasselbe oder aber es bewegt sich das in einen zweiten 
Behälter (einen Kolben o. dgl.) eingesetzte Material in ihm 
derart hin und her, dass das Entweichen der Flotte nur 
durch das Material möglich ist. Der erste Fall ist der 
gewöhnlich zur Anwendung gebrachte, der zweite dagegen 
kommt seltener vor. 

Die Fig. 92 und 93 veranschaulichen in zwei Aus- 
führungsformen einen Apparat zum Bleichen, Färben u. s. w., 
welcher von Wilhelm Scheidt in Kettwig a. Rh. herrührt 
und Gegenstand des englischen Patentes Nr. 6805 aus dem 
Jahre 1884 ist. Die erste Ausführungsform soll Verwen- 


erhalten. Auf den Boden b wird das Ma- 
terial aufgeschichtet und durch den 
ebenfalls durchlochten Pressdeckel c ge- 
halten, dessen Belastung durch einen 
Gewichtshebel d erfolgt. Die die Flotte 
in Umlauf versetzende doppelt wirkende 
Pumpe h steht durch das Rohr o mit dem 
unteren und das Rohr p mit dem oberen 
Theile des Behälters a in Verbindung. 
Beide Rohre sind ausserdem durch das 
Zwischenstück r mit einander vereinigt 
und es ergibt sich unter Zuhilfenahme 
der drei Dreiwegehähne itk und der 
beiden Ventile ef folgender Arbeits- 
vorgang. Das Materia! ist in den Bot- 
tich eingeschichtet und wird zwischen 
den beiden durchlochten Platten b und c 
unter Druck gehalten, während die 
Druckpumpe h in Folge der aus Fig. 92 
ersichtlichen Stellung der Dreiwege- 
hähne {ki die Flotte durch die Oeff- 
nung g absaugt und am Boden wieder 
einpresst. Durch Verstellung der Drei- 
wegehähne i und k wird der Kreislauf 
der Flotte umgekehrt und durch Aenderung der Stellung 
des Hahnes ¢ kann neue Flotte angesaugt bezieh. die alte 
Flotte aus dem Apparate getrieben werden. 


Fig. 93. 
Bleich- und Färbeapparat von Scheidt. 


Sobald an Stelle der Gespinnstfasern Gewebe, Garn- 
wickel oder Kammzug der Behandlung unterworfen werden 
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sollen, erhält der Apparat die in Fig. 93 angegebene Ge- | bracht ist, dass die letztere jederzeit stillgesetzt werden 


stalt, d. h. das Material wird auf durchlochte Rohre s auf- 
gewunden und diese werden dann auf die in den Boden 
des Bottichs a einmündenden Zweige o, der Flottenleitung o 


Fig. 93a. 
Bleich- und Fürbeapparat von Giesler. 


aufgeschraubt. Im Uebrigen besitzt der Apparat die gleiche 
Einrichtung und Wirkungsweise. 

Eine der in Fig. 92 veranschaulichten ganz ähnliche 
Einrichtung zum Bleichen, Färben u. s. w. von Gespinnst- 
fasern zeigt Fig. 93a. Dieselbe rührt von Henry Giesler 
in Molsheim, Elsass, her und ist Gegenstand des englischen 
Patentes Nr. 86 aus dem Jahre 1885. Das zu behandelnde 
Material wird zwischen die beiden in den Behälter a ein- 
geführten durchlochten Platten b und c gebracht und da- 
selbst, während die Flotte einen Kreislauf durch die 
Rohre de mittels einer geeigneten Pumpe ausführt, durch 
den Kolben f belastet. Der letztere wird, damit er eine 
stets lothrechte Führung erfährt, mittels einer Stange in 
der Haube g geführt. 

Während bei den Apparaten von Scheidt und Giesler 
eine Behandlung des Materials unter Druck oder im Vacuum 
nicht möglich ist, hat die Firma Charles Weber und Co. 
in Thann, Elsass, bei ihrem durch das englische Patent 
Nr. 15654 A. D. 1884 geschützten Apparate eine Vorkeb- 
rung dahin getroffen, dass die Flotte während ihres Kreis- 
laufes durch das Material gleichzeitig unter Druck gesetzt, 
oder aber die Luft vor dem Eindringen der Flotte in das 
Material aus diesem entfernt werden kann und so in beiden 
Fällen eine bessere Einwirkung beider Theile auf einander 
gesichert ist. Die in den Fig. 94 bis 97 wiedergegebenen 
beiden Ausführungsformen des Apparates sind zur Be- 
bandlung von Gespinnstfasern bestimmt, während die Fig. 98 
bis 103 ihn in seiner Verwendung zum Waschen, Bleichen, 
Färben u. s. w. von Garnen in Copsform veranschaulichen. 

Der Kessel A (Fig. 94) ist in seinem Bodentheile mit 
einem Lattenboden a ausgestattet, unter welchem die zum 
Heizen der Flotte bestimmte Dampfschlange a, vorgesehen 
ist, und steht mittels der Rohrleitung b; mit der Druck- 
pumpe B in Verbindung, deren Saugrohr b in den Be- 
halter C einmündet. Unmittelbar hinter der Pumpe B 
ist in die Leitung b, ein Druckregulator b, eingeschaltet, 
welcher aus einem belasteten Ventil besteht und den Zweck 
hat, bei zu hohem Drucke die durch das Rohr b angesaugte 
Flotte durch das Rohr 5, wieder nach dem Bottich C ab- 
zulassen. Der Kreislauf der Flotte wird durch die mittels 
der Rohre dd, mit dem Behälter A in Verbindung ge- 
brachte Pumpe D hervorgerufen, welche mit der Druck- 


pumpe B so durch eine Kuppelung e in Verbindung ge- 
Dingler’s polyt. Journal Bd. 281, Heft 12. 189211. 


kann. Das Sieb d, führt eine Zertheilung der durch das 
Rohr d eingetriebenen Flotte herbei. 

Nachdem das Material in den Kessel A eingeführt 
und dieser geschlossen ist, wird mittels der Pumpe D durch 
das vom Kessel A abgelöste Rohrstück d, die Flotte aus 
dem Bottich C angesaugt und in den Kessel gedrückt. Ist 
letzterer gefüllt, so tritt die Druckpumpe B in Thitigkeit, 
um den nöthigen Druck zu erzielen. Ist derselbe erreicht, 
so bleibt der ganze Apparat entweder ruhig stehen oder 
die Flotte wird mittels der Pumpe D, nachdem Rohr d, 


Fig. 9. 


Os: 


Fig. 95. 


Färbevorrichtung von Weber und Co. 


wieder mit dem Kessel in Verbindung gebracht ist, in 
Kreislauf versetzt. 

Der in Fig. 96 veranschaulichte Apparat unterscheidet 
sich von dem vorstehenden dadurch, dass der Färbebottich A 
mittels des Rohres V noch mit einer Luftpumpe verbunden 
ist, welche den Zweck hat, die Luft aus dem Material vor 
dem Einführen der Flotte zu entfernen. Ist dies geschehen, 
so dringt durch ein an den Stutzen K angesetztes Rohr- 
stück die Flotte aus dem Bottich C, in den Kessel A, 
wird dann durch Pumpe B, welche mit einer Regulirvor- 
richtung p mlv für den Kolbenhub ausgestattet ist, unter 
Druck gebracht und mittels der Pumpe in Umlauf ge- 
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setzt. Die Druckpumpe B saugt die Flotte aus dem Be- 
halter C, durch das Rohr b an, während ihr Regulator b, 
sie durch das Rohr h wieder entweichen lässt, falls der 
Druck zu hoch wird. 

Soll die Anlage für die Behandlung von Garnen Ver- 
wendung finden, welche auf Papierhülsen gebracht sind, 


sein können), und nachdem die Kessel A luftdicht ge- 
schlossen sind, wird aus diesen mittels der Leitung v 9, ty 
die Luft entfernt und durch die Leitung cd die Flotte 
eingelassen. Ist der Kessel A vollständig geschlossen, so 
wird die Flotte mittels der in bekannter Weise ausgeführten 
Druckpumpe 3 zusammengepresst — der Regler R bestimmt 


so werden die Kessel A, wie Fig. 98 erkennen lässt, mit 
hohlen Platten p ausgestattet, welche mittels Stutzen ¢ 
mit der am Boden des Kessels A liegenden Flottenleitung a 
in Verbindung stehen. Auf diese Materialträger sind, wie 
aus Fig. 99 hervorgeht, kleine Stutzen aufgesetzt, an die 
die Copsträger D angeschraubt sind. Die letzteren werden 


Fig. 96. 
Färbevorrichtung von Weber und Co. 


hierbei die zulässige Grenze des Druckes — und eine 
weitere Pumpe bringt die Flotte in Umlauf. 

Für das Waschen, Bleichen, Färben u. s. w. von Kamm- 
zug in Form sogen. Kreuzspulen hat Rosskothen in Zwittau, 
Mähren, einen Apparat construirt, bei welchem das Material 
auf durchlochte Hülsen gebracht und mit diesen in einen 
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Fig. 98. 
Färbevorrichtung von Weber und Co. 


aus durchlochten Hohlspindeln gebildet, die an ihren Spitzen 
geschlossen sind und die ebenfalls durchlochten Papierhiilsen 
tragen, welche jedoch auch gänzlich in Wegfall kommen 
können. 

Nach Besetzung der Materialträger p (welche auch 
als spiralfürmig gewundene Rohre w (Fig. 100, 101) oder 
wagerecht. liegende Platten » (Fig. 102, 103) ausgebildet 


Behälter eingesetzt wird, welcher derart zwischen den 
Flottenleitungsrohren angeordnet ist, dass durch seine 
Drehung der Kreislauf der Flotte geändert wird. 

Das Centralblatt für Textilindustrie bringt von diesem 
durch das englische Patent Nr. 14092 A. D. 1887 ge- 
schützten Apparate folgende Beschreibung: 

Das Garn kommt bei dem vorliegenden Apparate in 
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Form sogen. Kreuzspulen zur Behandlung, dieselben werden 
sämmtlich von gleicher Stärke auf durchlöcherten Papier- 
hülsen oder, da diese wegen ihrer schwierigen Herstellung 
zu kostspielig, auf zusammengebogenen durchlochten Papier- 
streifen erzeugt. Eine bestimmte Anzahl solcher Kreuz- 
spulen, im vorliegenden Falle fünf, werden auf je ein in 
einer kreisférmigen Scheidewand /) angeordnetes durch- 
löchertes Rohr C aufgeschoben und auf diesem mit Hilfe 


Fig. 99. 
Färbevorrichtung von Weber und Co. 


eines durchbohrten Pressdeckels R und eines Vorsteckers Q 
(Fig. 104) in ihrer Lage gehalten. Die solcher Art vor- 
bereitete Scheidewand D (Fig. 104) kommt nun in den 
Apparat (Fig. 105). 

Der Apparat selbst wird gebildet aus einem wagerecht 
liegenden cylindrischen Kessel, welcher auf einem Wagen 


Fig. 100. Fig. 102. 


Fig. 101. Fig. 103. 
Färbevorrichtung von Weber und Co. 


um einen senkrecht stehenden Zapfen Z drehbar ist und 
dessen Stirnflichen gewölbt und mit je einem Rohrstutzen 
ausgestattet sind, an die sich beim Betriebe die Stutzen // 
und L der Rohrleitung für die Flotte anschliessen. Die 
eine Stirnfliche Æ, an welche der nach aufwärts drehbare 
Stutzen L sich anschliesst, ist als Deckel ausgebildet und 


Fig. 104. 
Rosskothen'’s Wasch- und Färbevorrichtung. 


wird nach Einführung der Garnspulen durch einen Bügel- 
verschluss @ dicht auf den Kesselmantel aufgepresst. Das 
Innere des Kessels wird durch zwei Scheidewände in die 
drei Kammern M, N und O getheilt, deren letztere dann 
wiederum durch Einführung der Scheidewand D mit den 
Spulen in die Kammern O und P zerlegt wird. Die einzelnen 
Kammern stehen unter sich durch durchlöcherte Rohre in 
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Verbindung, deren innere Weite dem Durchmesser der 
Kreuzspulen entspricht und in die die letzteren mit ihren 
Trägern C eingeschoben werden. Durch Anziehen der an 
ihrem freien Ende hakenförmig gestalteten Rohre C werden 
die Spulen mit Hilfe der Pressdeckel £ zusammengepresst 
und schmiegen sich hierbei gleichzeitig an die Innenwan- 
dungen der Rohre an. Die beiden Kammern N und O 
stehen ebenso wie M und P mit der Leitung für die Flotte 
im Zusammenhang und es ergibt sich aus den verschiedenen 
Stellungen der Hähne JJ K L ein verschiedener Kreis- 
lauf der Flotte durch die Spulen. Durch Oeffnen des 


Fig. 108. 
Rosskothen’s Wasch- und Färbevorrichtung. 


Habnes J und L wird z. B. die Flotte in der Kammer N 
durch die Rohre in die Spulen eindringen und in diesen 
entlang nach der Kammer O und P gelangen, von wo sie 
durch Hahn L abgesaugt wird. Damit die Flotte nicht 
einfach durch die Rohre C strömt, sind in dieselben in der 
Mitte Pfropfen eingesetzt, 
welche die Flüssigkeit 
zwingen, in das Garn zu 
gehen. Durch Drehen 
des Kessels um Zapfen Z 
kann ausserdem die Be- 
wegungsrichtung der 
Flotte für jede Hahnstel- 
lung geändert werden. 
Die in Fig. 106 dar- 
gestellte Ausführungs- 
form des Kessels unter- \;* 
scheidet sich von den 
vorbesprochenen dadurch, 
dass nicht mehr durch- 
löcherte Rohre R, son- 
dern solche mit vollen 
Wänden angewendet sind 
und dementsprechend 


Fig. 107. 


auch nur noch zwei Fig. 106. 
: : Rosskothen’s Wasch- und Farbe- 
Scheidewände, also drei Vorrichtang. 


Kammern MNP vor- 

handen sind, deren erste und letzte mit der Rohrleitung 
durch die Hähne A und B in Verbindung stehen. Die 
Flotte kann bei einer derartigen Ausführungsform nur in 
der Richtung der Rohre R durch die Spulen gehen. 

Eine noch einfachere Anordnung des Apparates gibt 
Fig. 107 wieder. Die die Spulen tragenden Rohre C, 
welche keine Pfropfen enthalten, sitzen fest in der den 
Kessel in die Kammern M und O zerlegenden Scheidewand 
und tragen auf ihren freien, aus den Spulen hervorragenden 
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Enden Kappen, ähnlich denjenigen von Giesler (Fig. 60, 60a). 
Die Flotte gelangt entweder von E durch die nicht durch 
Rohre eingeschlossenen Spulen nach M oder umgekehrt. 

Einen Kessel mit ebenfalls drei Kammern zeigen die 
Fig. 108, 109 und 110. Eine jede der Kammern steht 
aber mit je zwei Rohrleitungen in Verbindung, von denen 
die eine die Flotte zu-, die andere ableitet. Durch die 


Fig. 110. 
Rosskothen’s Wasch- und Färbevorrichtung. 


Fig. 108. Fig. 109. 


verschiedenen Stellungen der einzelnen Hähne lassen sich 
verschiedene Wirkungen der Flotte erzielen, wie sich am 
besten aus den eingezeichneten Pfeilen ergibt. Die Spulen 
sind in Rohre eingeschlossen und die Spulenträger tragen 
in ihrer Mitte Pfropfen. 

Sam. Mason in Manchester hat seinen durch das eng- 
lische Patent Nr. 9149 A. D. 1889 geschützten Apparat zum 
Färben u. s. w. von Gespinnstfasern mit zwei Flüssigkeits- 
hebern ausgestattet, die je nach der zur Anwendung kom- 
menden Flüssigkeit verwendet werden. Die besondere 
Construction des in Fig. 111, 112, 113 dargestellten Appa- 


ee Da To tee ae u ur ur re 


Fig. 111. 
Mason’s Färbeapparat. 


rates ist nach Angabe des Deutschen Wollengewerbes die 
folgende: Die zu behandelnden Gespinnstfasern kommen 
in Form von Bobinen auf durchlöcherte Rohre b, die auf 
dem Boden eines allseitig verschlossenen Kessels a loth- 
recht stehend angeordnet sind. Der Boden des Kessels ist 
zu diesem Zwecke mit vier Kanälen b; by b3 b, ausgestattet, 
deren jeder mit einem Wollwickelträger b in Verbindung 
steht, und welche sämmtlich von einem durchlochten 
Boden c überdeckt sind, auf dem die durch mit Lochungen 
versehene Scheiben belasteten Wickel aufruhen. 

Die vier benannten Kanäle b; bis b, stehen durch einen 
gemeinsamen Stutzen f mit dem Rohre f, in Verbindung, 


das wiederum einerseits in einen Elevator k, andererseits 
dagegen in eine rotirende o. dgl. Pumpe einmündet. Die 
letztere steht durch eine Rohrleitung f3 mit dem Dome c 
des Kessels a und durch diesen und das Rohr /, mit dem 
Elevator k im Zusammenhang. Ausserdem mündet das 
Rohr fz in den Zufluss f, des Flottenbehälters i, welcher 
höher steht als der Kessel a, und an dessen Boden das 
Rohr f, angesetzt ist, das wiederum die Verbindung des 
Behälters # mit dem Rohre fı herstellt. 

Der Dom o besitzt zwei Leitungsrohre p nach einer 
Luftpumpe und im Inneren des Kessels einen Flüssigkeits- 
zertheiler q. Für die leichtere Reinigung des Färbekessels a 
ist ein Rohr s vorgesehen, das direct in den Kessel ein- 
mündet, aber auch mit dem Rohre f; in Verbindung steht, 
welches seinerseits wieder einen besonderen Ausfluss in s; 
hat. Sobald es sich erforderlich macht, die Flotte zu 
heizen, ist sowohl Behälter i als auch Kessel a mit einer 


| Dampfschlange, wie Fig. Ill erkennen lässt, ausgerüstet. 


Die Handhabung des Apparates ist folgende: Nach- 
dem die Wickel auf die durchlochten Rohre b aufgesetzt 
sind und der Apparat geschlossen ist, wird mit Hilfe 
der Luftpumpe p bei geschlossenen Hähnen m m, i, im 
Kessel a ein Vacuum hergestellt. Sodann wird der 
Hahn 7, geöffnet, und es kann in Folge dessen die Flotte 
aus dem Behälter i in den Kessel a durch die Rohrleitung 
fof; fb und Wickel d gelangen. Wenn die letzteren voll- 
ständig unter Flotte gesetzt sind, was man durch das am 
Kessel angebrachte Wasserstandsrohr r erkennen kann, 
wird der Hahn i, geschlossen, und an seiner Stelle wird 
Hahn bezieh. Ventil m m, geöffnet, je nachdem die Natur 
der Flotte die Thätigkeit der Pumpe ! oder des Elevators 
es gestattet. Durch eine der letzten 
beiden Einrichtungen erfährt sodann die 
Flotte einen Kreislauf durch die Wickel, 
kann aber auch, wenn der Process ge- 
schlossen, durch Rohr fs nach Oeffnung 
des Hahnes m, in den Behälter i zurück- 
befördert werden. 


Neuerungen in der Aufbereitung. 
Mit Abbildungen. 


Schüchtermann und Kremer in Dort- 
mund schlagen Wiegenrätter mit um 
ihre Längsachse schwingenden mulden- 
förmigen Sieben vor. Dieselben dienen 
zum Klassiren von Kohlen, Erzen und 
anderen körnigen Stoffen und sind im 
Wesentlichen dadurch gekennzeichnet, 
dass den einzelnen mit seitlicher Austragrinne versehenen 
Sieben und den mit diesen Sieben fest verbundenen Blech- 
böden eine muldenartige Form gegeben ist, während die 
Siebe selbst, welche hinter einander mittels Zugstangen 
an einfachen oder doppelarmigen schwingenden Hebeln 


` aufgehängt sind, um ihre Längsachsen senkrechte Schwin- 


gungen machen. 

In den Fig. 1 und 2 ist die Vorrichtung dargestellt. 
Die Blechkörper A, sogen. Wiegen, enthalten je ein ge- 
bogenes Sieb a (Abschnitt eines Cylindermantels). 

Die Wiegen sind durch Zugstangen b an den Hebel- 
armen c einer gemeinschaftlichen wagerechten Welle d 
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aufgehängt, die durch einen weiteren Hebelarm und eine 
mittels Lenkerstange damit verbundenen Kurbel f in 
schwingende (Balancir-) Bewegung versetzt werden kann. 

Wird nun die Kurbelwelle g durch eine Riemen- 
scheibe oder auf andere Weise angetrieben, so schwingen 
die Wiegen, deren Aufhängepunkte so angeordnet sind, 


Wiegenrätter von Schüchtermann und Kremer. 


dass sich sowohl das Sieb wie der ganze Körper jeder 
einzelnen Wiege um eine im tiefsten Theile des Siebes 
liegende geneigte Linie dreht. 

Führt man nun während der Bewegung der hinter 
einander hängenden Wiegen vom oberen Ende derselben 
durch irgend eine Aufgabevorrichtung 


Siebgut zu, so wird dieses mit den 9, 


Sieben abwechselnd rechts und links 2 gt 
gehoben und rutscht dabei jedesmal 
von dem steiler geneigten Theil des 
Siebes auf die andere, mehr wagerecht 
liegende Seite zurück, wobei eine sehr 
vollkommene Siebung eintreten muss. 

Das Siebfeine fëllt dabei in den 
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migen Raum Ah, welcher durch einen 


dichten Blechboden / gebildet wird. 
In Folge der Längsneigung der Wie- 
gen bewegt sich das Siebgut aber auch 
bei jedem Hub vorwärts, bis es an 
das untere Ende der Wiege gelangt. Hier wird das Sieb- 
grobe durch eine seitliche Oeffnung + ausgetragen, während 
das Siebfeine durch eine Ueberführungsrinne & in die 
nächste, mit einem feineren Sieb versehene Wiege geleitet 
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Fig. 3. 
Aufbereitungsrost von Breitfeld, Danek und Co. 


wird. Man scheidet auf diese Weise in jeder Wiege den 
gröbsten Theil des Siebgutes aus und kann durch Ver- 


Neuerungen in der Aufbereitung. 
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mehrung der Wiegen eine beliebig grosse Anzahl von 
Kornsorten herstellen. 

Die Siebe werden in den Wiegen derart befestigt, dass 
sie jederzeit mit Leichtigkeit herausgenommen und durch 
andere ersetzt werden können. Zu den gröberen Sieben 
können ohne weiteres gelochte Bleche verwendet werden, 
feinere Siebe müssen einen 
entsprechend geformten 
Rabmen erhalten (vgl. 
D.R.P. Nr. 60254 vom 
4. Februar 1891). 

Der Aufbereitungsrost 
der Maschinenbau - Actien- 
gesellschaft vorm. Breitfeld, 
Danek und Co. in Prag- 
Karolinenthal (D. R. P. 
Nr. 56929 vom 12. October 
1890) dient vorzugsweise 
zum Trennen von Kohlen 
in zwei oder mehrere Korn- 
grössen. 

Fig. 3 zeigt den Rost 
im Grundriss. 

Auf einer gemeinschaftlichen Lagerplatte sind die 
Wellen A und B fest gelagert. Erstere als Hauptwelle 
treibt die Kurbeln oder Excenter C und sind an diesen 
die U-Eisen D fest verbunden. Zwischen den U-Eisen D 
sind die auswechselbare Rahmen bildenden, mit Einschnitten 
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Fig. 5. 
Aufbereitungsrost von Breitfeld, Danek und Co. 


für die Längsstäbe J versehenen Querstibe E befestigt. 
Die Welle B wird von der Welle A in entgegengesetzter 
Richtung durch das Zahnradgetriebe F' bewegt und trägt 
das Excenter G, das mit dem Scharnier H an den eben- 
falls aus auswechselbaren Rahmen bestehenden 
Längsstäben J angreift und denselben eine den 
Querstäben E entgegengesetzte Bewegung ertheilt. 

Die Rahmen der Längsstäbe J werden an den 
| Achsen K befestigt; diese bewegen sich in Schlitzen 
der U-Eisen D, in welchen verdeckt aussen die 
J  Rollen M auf flachen Gleitstücken hin und her gleiten. 


a Die Wirkungsweise der Vorrichtung besteht also 


darin, dass die beweglichen Längs- und Querstäbe, mit 
einander rechteckige Lochung bildend, dem Stoffe eine 
ausgenutzte, durch grosse Beweglichkeit sich kenn- 
zeichnende Siebfläche darbieten ; der Stoff wird fortwäh- 
rend aufgelockert, derart, dass die kleinen Stücke eine 
wirksame, rasche Absonderung, die grossen, nicht durchfallen- 
den Stücke aber eine schonende Fortbewegung erfahren. 
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Neuerungen in der Aufbereitung. 
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Unter Nr. 59 637 ist zu dem oben beschriebenen Patent 


ein Zusatzpatent, gültig vom 10. März 1891, im Deutschen 
Reich erworben worden. 

Die ursprüngliche Einrichtung ist nunmehr derart ab- 
geändert worden, dass auf der ganzen Länge des Rostes 
die grossen Stücke des zu trennenden Gutes wagerecht 
oder auch ansteigend nur durch die Querstäbe, welche 
senkrechte, ellipsenähnliche Curven beschreiben, gleich- 
mässig sortirt und fortbewegt werden, während die Längs- 
stäbe fest angeordnet sind. 

Fig. 4 veranschaulicht den Mechanismus zur Bewegung 
der Querstäbe in einer Skizze, Fig.5 und 6 zeigen den 
Rost in einem Ausführungsbeispiel. 

Auf der Hauptantriebswelle A befindet sich das Ex- 
center B, dessen Punkt C an den Rahmen der Querstäbe D 
angreift. Das Excenter ist im Punkt 4 mittels Hänge- 
schwingen F, welche in G gelagert sind, aufgehängt. 

Durch diese zwangsweise Führung des Excenters be- 
schreibt der Punkt C ellipsenähnliche flache Curven, deren 
Länge gleich ist dem Hube des Excenters oder der Kurbel, 
während die Höhe der Curve sich beliebig bestimmen lässt 
durch die Construction der Punkte AC E und G. 

Werden die Punkte G E und C in G, E, und C, wieder- 
holt und verbindet man die Punkte C und C}, sowie die 
Punkte Z und #, mit einander, so erhält man das Parallelo- 
gramm CC, E E, dessen obere Linie CC, die Oberkante 
der Querstäbe D darstellend, in allen Punkten die genaue 
senkrechte Curve des Punktes C gleichmässig beschreibt. 

Die festliegenden Längsstäbe L sind dabei so ange- 
ordnet, dass deren Oberkante die Höhe der senkrechten 
flachen Curven z. B. halbirt. 

Die grossen Stücke des zu separirenden Gutes werden 
mithin beim Hingang der Querstäbe (in der Richtung des 
Pfeiles) über die Oberkante der Längsstäbe hinweg in fast 
ganzer Länge der Curve transportirt, während beim Zu- 


Fig. 7. 
Harslorff’s Sortirmaschine. 


rückgang die Querstäbe untertauchen, die grossen Stücke 
auf den Längsstäben ruhen lassen und somit kein Trans- 
portiren derselben stattfindet. 

Bei einer halben Umdrehung der Welle A wird also 
das Material durch die Querstäbe transportirt, bei der 
nächsten halben Umdrehung aber auf den Längsstäben auf- 
liegen u. s. f., was eine stete Auflockerung des Materials 
zur Folge hat. 

. In dem Ausführungsbeispiel, Fig. 5 Längenschnitt, 
Fig. 6 Querschnitt, sind die gleichen Buchstaben der Schema- 
skizze Fig. 4 eingetragen und bezeichnet: 

A die Hauptantriebswelle, B das Excenter, D die 
Querstäbe, C und C, die Verbindungswellen des Querstab- 


rahmens D,, woran das Excenter B angreift. E und F, 
sind Verbindungswellen zu den Hängeschwingen F und F}, 
welche in den Böckchen G und G, gelagert sind. H sind 
Zug- bezieh. Druckstangen, J Stützschwingen, N Traversen 
zu den Längsstäben L. Auf dem geschlossenen Rahmen K 
sind gelagert: die Hauptwelle A, die Böckchen G und G, 
und die Längsstäbe L bezieh. deren Traversen N; M ist 
Riemenscheibe und gleichzeitig Schwungrad. 

Die Sortirmaschine von //arsdorff in Danzig (D. R. P. 
Nr. 59060 vom 30. September 1890) besteht aus mehreren 
in einander liegenden und verschieden langen Siebcylindern, 


Fig. 8. 
Brown’s Sortirmaschine. 


welche ausser einer Drehbewegung um ihre Achse noch 
eine senkrecht zur Drehachse gerichtete Stossbewegung er- 
halten, indem sie angehoben werden und frei herabfallen. 
Die Maschengrösse nimmt hierbei von dem inneren nach 
dem äusseren Cylinder zu ab. 

Das zu sortirende Material wird mittels des Einschütt- 
trichters Æ (Fig. 7) aufgegeben und fällt durch den Schnabel e 
in das weitgelochte Rundsieb C}. 

Der zu grobe Theil des Materials läuft nun in Folge 
der Konicität der Rundsiebe nach der ersten Ausschüttung 
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Fig. 9. 
Clarkson's Sortirmaschine. 


bei G; am Ende des langen Siebes C,, während das übrige 
Material sofort in die zweite Siebabtheilung C, fällt. Dann 
wird der gröbere Theil des Materials zur zweiten Aus- 
schüttung gelangen, während der übrige Theil durch das 
zweite Sieb fällt u. s. w. Bei jeder Ausschüttung G, u.s. w. 
kann ein Gefäss oder Karren zum Auffangen des in den 
verschiedenen Körpern gesiebten Materials benutzt werden. 

Zum Sortiren von Stoffen nach Grösse und Dichte 
fuhrt Brown in Curzon Park (Chester, England) dieselben 
in einem dünnen Strome der Umfläche einer umlaufenden 
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Trommel oder einer Walze zu, von welcher sie fortge- 
schleudert werden, wobei sie sich nach ihrer verschiedenen 
Grösse oder Schwere an verschiedenen Stellen ablagern. 

Fig. 8 zeigt die Vorrichtung im Schnitt, bei welcher 
die Sortirung unter Zuhilfenahme eines Luftstromes erfolgt. 

Die zerkleinerten Stoffe gelangen zunächst in einen 
mit Einstellschieber f versehenen Speisetrichter J und so- 
dann in regelbarer Menge und in feinem Strome, welcher 
durch Schutzblech g hervorgerufen wird, zu der Walze R, 
welche auf wagerechter Welle r sich dreht. 

Die mit gleicher Anfangsgeschwindigkeit geschleuderten 
Theilchen p, bis pa setzen je nach ihrer Schwere dem Luft- 
strome mehr oder minder Widerstand entgegen und 
fallen demgemäss in entsprechende Aufnahmebehilter 
rı bis ry (vgl. D. R. P. Nr. 60179 vom 26. März 1891). 

Die Sortirmaschine von 7h. Clarkson in Battersea 
(England) ist in den Fig. 9 und 10 zur Anschauung 
gebracht (vgl. D. R. P. Nr. 60 188 vom 9. Juni 1891). 

Eine Anzahl Rahmen 4, bis A,, welche Siebe 
verschiedener, von oben nach unten in der Feinheit 
zunehmender Maschenweite tragen, sind in dem 
Gestell B über einander angeordnet. Das gröbste 
Sieb liegt oben bei A,, das feinste im letzten oder 
untersten Rahmen A, Die Verbindung der Sieb- 
rahmen mit dem Gestell B wird mittels quer durch- 
gehender Stangen aa erreicht, die, durch Schlitze bb bei 
den Rahmenwangen hindurch tretend, diesen eine Führung 


Vermittelung von auf einer senkrechten Welle S vereinigten 
kleinen Excentern cc hin und her geschoben bezieh. stetig 
geschüttelt werden können. Die Welle S läuft in Lagern ss, 
sowie in dem Spurlager S, und erhält ihren Antrieb bei 
der Scheibe P von einer geeigneten Kraftquelle aus. Die 
Excenter greifen mittels aushängbarer Haken c,c, an aus 
Gummi bestehenden Einpasstücken an. Hierdurch wird 
eine geräuschlos wirkende und langsame Verbindung ge- 
schaffen. Anderenfalls kann auch eine mit Schlagwirkung 
arbeitende Schüttelvorrichtung mit abwechselnd gespannten 


Fig. 10. 
Clarkson's Sortirmaschine. 


und ausgelisten Federn angewendet werden, wie eine solche 
im Bedarfsfalle leicht eingerichtet werden kann. 

Auf der einen Stirnseite des Gestelles werden die Aus- 
trittsöffnungen D im Anschluss an die einzelnen Siebe an- 
gebracht, und zwar in der Weise, dass jede mit einem 
geneigten Trichter d versehen ist, der nach einem be- 
sonderen senkrechten Kanal führt. Die Kanäle sind zweck- 
mässig in gemeinsamen Gehäusen zu beiden Seiten der 
Maschine eingebaut und leiten mit herausgeführten Enden 
zu den gesonderten Sammelbehältern, die aus untergestellten 
Kästen bestehen mögen. 

Zwischen jedem Paar der Siebe ist ein auswechsel- 
bares Fangblech /, wie aus Fig. 10 ersichtlich, eingesetzt, 
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für seitliche Bewegung darbieten, so dass die Rahmen unter ; 
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welches mit Anschluss- oder Laufflächen an das Gestell 
bei der Austrittsseite herangeführt ist, während bei dem 
hinteren Ende eine Uebertrittsöffnung O gelassen ist. Der 
flache Endtheil jedes Fangbleches kann mit Löchern ver- 
sehen und eventuell nach unten etwas abgebogen sein, um 
das Herabfallen des Materials auf das nächst tiefere Sieb 
zu erleichtern. | 
Ueber dem Fangblech befindet sich ein Paar endloser 
Riemen oder Ketten F, welche in Pfeilrichtung Fig. 10 
rotiren und dabei Bürsten bewegen, die beiderseits in 
Führungen fọ des Hauptgestelles gehalten sind. Sie haben 
den Zweck, die Unterflächen der Siebe und die Oberfläche 


Fig. 11. 
Siebvorrichtung von Mesch. 


der Fangbleche abzuräumen und rein zu halten. Die 

Kettenräder fı fi vermitteln den Antrieb der Ketten F 

und stehen selbst in Antriebsverbindung durch nach aussen 

durchtretende Wellen mit Doppeltreibscheiben, die mittels 
der Riemen ff} (Fig. 9) zu gleich schneller Drehung ge- 
kuppelt und mit dem Haupttrieb f} oder einem anderen 

Motor verbunden sind. 

Die Endräume am Hauptgestell zwischen den Sieben 
werden durch luftdicht schliessende Thüren ee mit Dich- 
tungsflächen aus Gummi e; e, ausgesetzt. JI ist der Ein- 
fülltrichter mit Einstellschieber. Derselbe ist in dem Rahmen 
des obersten Siebes A, angebracht. 

Um die fortschreitende Bewegung des Materials die 
Siebe entlang und nach den Austritisöffnungen D 
hin regeln zu können, hat man die Siebe an Gelenk- 
arme L, die zu je zweien auf jeder Seite des Gestelles 
angeordnet sind, aufgehängt. 

Die Aufbängepunkte lassen sich, insofern für 
dieselben bogenförmige Schlitze R in am Gestell B 
befestigten Platten r vorgesehen sind, einstellen, 
indem man die gehörige Befestigung mittels der 
Schraubenmutter l bewirkt; die unteren Enden der 
Gelenkarme L L schliessen an die Stangen aa der 
beweglichen Siebrahmen. 

In Verbindung mit der beschriebenen Maschine kann 

ein Exhaustorventilator angewendet werden, der durch die 

Ausschüttleitung X unterhalb des letzten Siebes A, wirksam 

ist. Diese Einrichtung würde dazu dienen, den Nieder- 

gang der Materialtheilchen zu erleichtern; vermöge des 
luftdichten Verschlusses bei den Thüren ee und mittels 
geeigneter Vorrichtungen bei den Austrittsöffnungen ist, 
der Luftzutritt auf die obere Mündung zu beschränken. 

Bei den Austrittsöffnungen schaltet man zu diesem Zwecke 

in die Trichter d unter schwacher Federwirkung stehende 

Ventilklappen derart ein, dass dieselben zwar normal ge- 

schlossen bleiben, aber nach Ansammlung einer grösseren 

Materialmenge durch deren Gewicht geöffnet werden. In 
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anderer Weise kann man denselben Zweck für die Praxis 
genügend erreichen, wenn die Trichterkanäle d nur gerade 
weit genug gemacht werden, das Material fortlaufend 
durchtreten zu lassen. 

Glaser’s Verbundstossherd (D. p. J., 1890 278 258) 
hat verschiedene kleine Abänderungen erfahren, welche in 
den Patentschriften Nr. 56766, 58838 und 58839 be- 
schrieben sind. 

Um Sand von durchweg gleicher Korngrösse zu er- 
halten, wendet H. Mesch in Berlin nach dem D.R.P. 
Nr. 53859 vom 8. November 1889 den in Fig. 11 ver- 
anschaulichten Apparat an. 

In dem Gestell A ist der Behälter B mit darin be- 
findlicher Schnecke schräg gelagert. Der zu reinigende 
Sand wird bei @ eingeschüttet und bewegt sich unter dem 
Einfluss der Schnecke C dem aus dem Rohr b austretenden 
Wasserstrom entgegen. Es werden auf diese Weise die 
specifisch leichteren Bestandtheile des Sandes, welche vor- 
zugsweise organischen Ursprungs sind, fortgeführt und 
durch die Oeffnung c mit dem ausfliessenden Wasser ent- 
fernt. Gleichzeitig werden auch die thonigen Substanzen, 
welche ihres feinen Kornes wegen sich nicht absetzen, son- 
dern im Spülwasser suspendirt bleiben, abgesondert, so 
dass schliesslich ein vollkommen reiner Sand von fast 
durchweg gleicher Korngrösse übrig bleibt. 

Für das Gelingen der vollkommenen Reinigung soll 
die ringförmige Gestalt der Schnecke eine unerlässliche 
Bedingung sein. 

Behufs Vertheilung, Klassirung und Ausscheidung von 
in Flüssigkeiten enthaltenen Stoffen (Sand, Schlamm) führt 
Neuerburg in Köln a. Rh. (D. R. P. Nr. 57876 vom 26. Sep- 
tember 1890) die Trübe zunächst durch Trichterapparate, 
welche zur Vertheilung Theilflügel, zur Klassification doppel- 
wandige Einhängetrichter stuvwx und zum Ausscheiden 
eingehängte cylindrische Mäntel 3 und 4 (Fig. 12) ent- 
halten. 

Die punktirten Linien in der Zeichnung zeigen den 
Weg, welchen die Ströme nehmen, genau an. 

Das mittlere Einfallrohr A bringt die Trübe bis tief 
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Fig. 12. 
Klassirvorrichtung von Neuerburg. 


unter den Flüssigkeitsspiegel im Trichter vwx hinab. 
Während sie nun nach oben steigt, fällt ein entsprechender 
Theil des schweren Inhalts in die Trichterspitze nieder 
und wird durch die Austragröhre y nach aussen in die 
Auffangtrichter geführt. 

Der aufsteigende leichtere Theil tritt oben über den 
Rand des Trichters wx in den zwischen den beiden Trichter- 
mänteln gebildeten Spalt, sinkt darin nach unten und 
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lässt hier einen entsprechenden Theil seines Inhalts fallen, 
welcher durch die Röhre z nach aussen geführt wird. 
Der Rest steigt aber über den Rand des zweiten 
Trichters ¢u und sinkt zwischen den Mänteln nach unten, 
wo er dann wieder das schwerere Mehl fallen lässt, welches 
durch die Röhren zz nach aussen tritt, während mit dem 
aufsteigenden Strom der leichte Theil wieder nach oben 
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Fig. 13. 
Staver’s Setzmaschine. 


gelangt und über den Rand des Aussentrichters qr über- 
tritt und durch die Rinne 8 und 9 abgeführt wird. 

In den Auffangtrichtern BC führt wiederum das unter 
den Aufgeberinnen 1, 2 und 3 bis tief in den Apparat 
reichende Eintrittsrohr den Strom innerhalb der ersten 
und engsten cylindrischen Röhre 3 in die Tiefe. Hier 
fallt schon ein Theil des auszuscheidenden Stoffes aus, ein 
anderer wird mit der Flüssigkeit nach oben geführt, aber 
durch die zweite weitere cylindrische Röhre 4, deren Rand 
hoch über den Wasserspiegel hervorragt, am sofortigen 
Auslauf in die Abflussrinne gehin- 
dert, vielmehr gezwungen, nochmals 
einzutauchen bis unter den einge- 
tauchten Rand dieser Röhren £, um 
dann erst wieder aufzusteigen und 
über den Rand 5, 6 des Trichters 
in die Ausflussrinne zu gelangen. 

Die Flüssigkeit ist nun geklärt, 
der Stoff, welcher darin enthalten 
war, ist niedergeschlagen und wird 
durch die in der Trichterspitze be- 
findliche Abzugsröhre 7 entfernt. 

C. F. Staver in Hurley (Graf- 
schaft Ashland, Staat Wisconsin, 
Nordamerika) hat für eine Setz- 
maschine das D.R.P. Nr. 57877 vom 2. October 1890 er- 
worben. In Fig. 13 ist dieselbe veranschaulicht. 

In die Schale Æ wird pulverisirtes Metallerz (beispiels- 
weise Bleiglanz) gebracht; sodann wird Wasser in die 
Schale gefüllt und diese durch die Scheibe R in schnelle 
Drehung versetzt. Das Wasser mit der leichteren Gang- 
art wird durch die Centrifugalkraft über den oberen Rand 
der Schale Æ hinaus in die Rinne F geschleudert, aus 
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welcher alsdann die Verunreinigungen durch die Oeffnung F, 
abfliessen. 

Wenn auf diese Weise die fremden Beimischungen von 
dem Erze getrennt sind, so kann die Schale Æ stillgestellt 
und das gewaschene Erz durch die hohle Welle D nach 
Oeffnen des Glockenventils H nach dem Behälter b ab- 
geführt werden. 

Ein Pochwerk mit selbsthätiger Regulirung des Poch- 
gutes (Fig. 14 bis 19) ist von A. Veska in Milleson 
(Böhmen) vorgeschlagen worden (D.R.P. Nr. 58362 vom 
2. December 1890). 

Jeder Pochstempel a arbeitet in eigener Pochlade, 
welche dadurch gebildet wird, dass ein blecherner Cylinder c 
den Amboss d umgibt 
und ihn an der Höhe 
theils überragt; ein- 
zelne Cylinder sind 
wieder durch ble- 
cherne, die Cylinder 
überhöhende Quer- 
wände getrennt, wel- 
che mit den an die 
Cylinder anschliessen- 
den Längswänden die 
einzelnen Pochladen 
bilden. 

In der Pochlade 
sind geneigte Siebe s 
angebracht. Ueber- 
flüssiges Wasser ent- 
weicht durch Rohr r, 
während die Poch- 
trübe durch Rohr r 
(Fig. 14) abfliesst. 

Das continuirliche 
Eintragen des Pochgutes unter die Pochstempel bewirken 
die auf der Welle y aufgekeilten Daumen y, (Fig. 14 
und 19), welche bei ihrer Umdrehung die Eintragsrinnen K 
langsam ausschieben und nach erfolgtem Ausschub mittels 


Fig. 14. 
Veska’s Pochwerk. 


Veska’s Pochwerk. 


einer Feder f (Fig. 14) gegen den durch eine bewegliche 
Stange u gebildeten Prellstock o (Fig. 19) geschnellt werden. 
Hiermit stösst der Anschlag t, (Fig. 16) der an der Unter- 
seite der Eintragsrinne angenieteten Führungsstange ¢ an 
den unteren Theil der Oese o der Stange «, in Folge dessen 
ein Theil des Pochgutes von der Eintragungsrinne die 
Pochlade herabrutscht. 

Die Menge des continuirlich eingetragenen Pochgutes 
bezieh. die Länge des Ausschubes wird geregelt, indem 
die Welle y von der Welle x (Fig. 14) mittels Stell- 
schrauben weiter oder näher verstellt werden kann. 


Um die beabsichtigte Schichtenhöhe unter dem Poch- 
Dinglers polyt. Journal Bd. 281, Heft 12. 1892/IT. 
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stempel durch beschriebenes continuirliches Eintragen nicht 
zu überhöhen, wird der Ausschub der Eintragsrinne so 
gewählt, dass zeitweise ein Nachrutschen grösserer Menge 
des Pochgutes erforderlich wird. Dieses findet statt, so- 
bald der Hebling m (Fig. 17) auf einen an der Regulirungs- 
stange u eingeschobenen Ausschlagswinkel è ausschlägt, 
diesen sowie auch die Stange u und die Oese o um die 
Höhe des Ausschlages /, niederdrückt, folglich der Aus- 
schlag ¢ sammt der Stange ¢ durch die Oese durch- 
schlüpft und erst mittels Nase ¢; an dem Daumen y; an- 
gehalten wird. 

Beim nächsten Anheben des Pochstempels und nächsten 
Ausschub der betreffenden Eintragsrinne hebt die Spann- 


Fig. 17. 
Veska’s Pochwerk. 


Fig. 13. 


feder h (Fig. 18) die Regulirungsstange u bezieh. die Oese o 
in ihre ursprüngliche Lage und bildet hiermit wieder der 
untere Theil der Oese o den erforderlichen Prellklotz für 
weiteres continuirliches Eintragen. 

Die Eintragsrinnen können auch zweckmässig aufge- 
hängt werden und bedürfen dann keine Feder f. 

Um das richtige Functioniren des Eintragsmechanismus 
zu erzielen, ist eine sichere Befestigungsweise der Heb- 
linge m auf den Pochspindeln nachstehend durchgeführt. 

Die Pochspindel ist an betreffender 
Stelle am Umfange mit eingedreliten 
halbrunden Nuthen versehen; in eine 
dieser Nuthen wird ein aus zwei Hälften 
bestehender Wulstring p eingelegt. 
Der Hebling besteht dann aus zwei 
Ringen » und m, welche den Wulst- 
ring umfassen und, mittels Schrauben q 
angezogen, sich an die Pochspindel 
festklemmen. 

Um auch in Folge der entstehen- 
den Abnutzung des Pocheisens beim 
Pochen die gleichmässige Schichthöhe 
unter dem Pochstempel zu erhalten, 
werden die Anschlagswinkel i durch andere, welche nach 
und nach kürzere Armenlängen haben, so lange aus- 
gewechselt, bis die Differenz der ursprünglichen und letzten 
Winkelarme gleich wird der Entfernung zweier benach- 
barten auf der Pochspindel, und die Einschiebung der 
neuen Anschlagswinkel erfolgt. 

Zur Scheidung der Unreinigkeiten oder des tauben 
Gesteins von Eisen oder eisenhaltigem Erz wenden Ball 
und Norton einen Apparat (D.R.P. Nr. 57684 vom 10. Juni 
1890) an, welcher im Wesentlichen aus einer schnell um- 

36 


Fig. 19. 
Veska’s Pochwerk. 
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laufenden Trommel (283*228) mit auf deren Innenfläche 
wirkenden Magneten und aus einem Trichter unterhalb 
der Trommel zur Abführung des tauben Gesteins u. s. w. 
besteht. Eigenartig ist nur, dass ein regelbarer Luftstrom 
das taube Gestein u. s. w. im Niederfallen kreuzt. 

Die Aufbereitungsvorrichtung von /. Wiman in Chicago 
(D.R.P. Nr. 60172 vom 16. December 1890) ist dadurch 
gekennzeichnet, dass das Gut mittels endloser Bahn um 
eine magnetische Trommel geleitet wird, um hier die nicht 
magnetischen Theilchen abzuwerfen, während die magne- 
tischen Theilchen festgehalten und erst ausserhalb des 
Magnetfeldes der Schwerkraft überlassen werden. Diese 
Trommel setzt sich aus einer Reihe von Elektromagneten 
mit gemeinsamem Kern bezieh. aus einer Reihe von Mag- 
neten derart zusammen, dass parallel zur Trommelachse 
verlängerte Polstücke den so abwechselnd aus positiven 
und negativen Längsstücken zusammengesetzten Trommel- 
umfang bilden. Eine Variante besteht darin, den Trommel- 
umfang nicht parallel, sondern quer zur Achse aus ab- 
wechselnd positiven und negativen (Ring-) Stücken zusammen 
zu setzen. 

Das dynamomagnetische Rad von Erminio Ferraris in 
Ronco Ligure, Italien (D. R. P. Nr. 61056 vom 21. Januar 
1891) dient gleichfalls zur Trennung von magnetischen 
und nicht magnetischen Erztheilchen. Dasselbe ist durch 
die Zellenform der Armatur des Radkranzes sowie durch 
die radiale Stellung der Elektromagnete gekennzeichnet. 
Gleichzeitig ist ein Collector vorhanden, welcher gestattet, 
Nord und Süd des Radkranzes stets in denselben diametralen 
Zonen zu erhalten und zwei mit den Polen auf 90° ge- 
stellte neutrale Zonen zu bilden. W. K. 


Stahlhalter. 
Mit Abbildungen. 


Um die Bohrstange, in welcher der Schneidstahl quer 
durchgeführt ist, am Supportobertheil fest zu legen, ist 
nach American Machinist, 1890 Bd. 13 Nr. 50*S. 5, der in 
Fig. 2 dargestellte Klemmhalter mit Vortheil in Verwendung. 

Dagegen wird der am Reitstock gestützte Bohrstab 
vor seitlichen Schwingungen durch die aus Fig. 3 ersicht- 


Fig. 1. 


Fig. 3. Fig. 2. 


Amerikanische Stahlhalter. 


liche Führung geschützt, indem der am Support befestigte 
Körper durch zwei Stellschrauben an den Bohrstab ein- 
gestellt wird. 

Der Stahlhalter (Fig. 1) mit dem aufs genaueste an- 
geschliffenen Flachschneidstahl c dient zum Andrehen der 


Stahlhalter. 
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Körnerspitzen und zur Richtigstellung ihrer Kegelform 
(American Machinist, 1890 Bd. 18 Nr. 50*S. 5). 


Davy’s Halter für Ausbohrstähle. 


Der aus gewöhnlichem Rundstahl gefertigte Halter ist 
hinten abgeflächt, an der vorderen Stirnseite geschlitzt und 
mit einer querverlaufenden, schwach schwalbenschwanz- 
förmigen Einsatznuth für die Aufnahme der Stähle ver- 
seben, während die durchgeführte Klemmschraube den 
Stahl festhält. 

Nun ist der einzusetzende Schneidstahl a (Fig. 5) 
doppelseitig; es dient nämlich das linksseitige runde Ende 
zum Ausschroppen der Bohrung in der Rücklaufdrehung 


Fig. 4. 


EN pa 


Fig. 5. 


Davy's Stahlhalter. 


der Drehbankspindel, während das gerade Ende des Bohr- 
stahles zum Schlichten der Bohrung dient. Zum Gewinde- 
schneiden wird der Zahn b und zum Abschlichten der vorderen 
bezieh. hinteren Stirnflächen der Fräsezahn c verwendet. 

Recht vortheilhaft stellt sich die in Fig. 6 gezeichnete 
Messvorrichtung d, welche mit ihrer V-Nuth rücklings auf 
die Bohrstange gestellt, und eine der beiden Stellschrauben 
für die Bohrung, die andere aber für den Grundgewinde- 
durchmesser der zu bearbeitenden Muttern eingestellt und 
nach der Arbeitsstelle zu angeschoben wird (American 
Machinist, 1890 Bd. 13 Nr. 50 *8. 6). 


G. Ligowsky’s Halter für mehrfache Stähle. 

Im Drehtheil einer Schraubendrehbank (Revolverdreh- 
bank) sind gewöhnlich die verschiedenen Werkzeuge einzeln 
angeordnet. 

Es kann nun vorkommen, dass irgend ein Stück, in 


Fig. 9. 
Ligowsky’s Halter für mehrfache Stähle. 
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grosser Anzahl hergestellt, die gleichzeitige Anwendung 
mehrfacher Werkzeuge zulässt, so dass die damit ver- 
bundenen Arbeitsvortheile bei Benutzung einer gewöhn- 
lichen Drehbank erzielbar sind. 

Der nach dem D. R. P. Nr. 55437 vom 14. Mai 
1890 in Fig. 7 bis 9 dargestellte zusammengesetzte Halter 
enthält die zur Bearbeitung eines Tellerventils J) erforder- 
lichen Schneidstähle, als einen Zapfenbohrer Æ für den 
Ventilgrund sammt Sitzfläche, einen seitlichen Fräsezahn Z 
für die Seitenfläche des Ventils 
und endlich einen in einem Ge- 
lenkhebel g eingeschlossenen 


E = 
Zu Auer eee” 


Formstahl für die Seiten- 
| $ randfläche des herzustellenden 
ri Ventils. 


_' 
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Der Stahlhalterkörper A 
erhält einen Hohlzapfen B zum 
Festspannen, eine Stellschraube 
zum Feststellen des Bobr- 
stahles Æ, einen seitlichen Lap- 
pen d für die Aufnahme des 
Seitenstahls F und endlich eine 
Lagerschiene @ für den Ge- 
lenkhebel g. 


we 


Chandeau’s Aufspanndorn. 


Dieser zu jeglichen Ar- 
beiten verwendbare Aufspann- 
dorn (Fig. 10 und 11) besteht 
aus einem Rundstab A, in 
dessen Ausbohrung zwei gegen- 
sätzlich eingestellte Kegeltheile D durch eine axiale Kopf- 
schraube C zusammengeschoben werden. Hierdurch werden 
je vier durch Längsschlitze der Stangenrohre A geführte 
Backen B herausgeschoben. Kleine Schlitzschrauben ver- 
binden Backen und Kegel (Revue generale, 1890 Bd. 4 
Nr. 8 * S. 58). 


Fig. 10. 


Fig. 11. 
Chandean's Aufspanndorn. 


Ueber die Gerbstoffabsorption der Haut. 
Von Prof. Dr. v. Schröder und Dr. J. Pässler in Tharand.’ 


(Schluss der Abhandlung S. 256 d. Bd.) 


Es wäre nun interessant, zu erfahren, wie viel durch 
wiederholtes Behandeln von Blösse mit verdünnten Tannin- 
lösungen überhaupt Tannin absorbirt werden kann und 
ob dies eine Grenze hat. Um darüber Klarheit zu ver- 
schaffen, wurden auch nach dieser Richtung hin Unter- 
suchungen ausgeführt und eine Versuchsreihe angestellt, 
wobei auf folgende Weise verfahren wurde: Es werden 
4mal je 5 g lufttrockene, gemahlene Blösse (= 4,1150 g 
aschefreie Trockensubstanz mit 17,82 Proc. N) mit 500 cc 
einer Iprocentigen Tanninlösung (d. i. 9 g lufttrockenes 
= 4,3560 g aschefreies, absolut trockenes Tannin auf 500 cc 
gelöst) einen Tag lang unter oftmaligem Schütteln be- 
handelt, alsdann filtrirt und sorgfältigst ausgepresst. Von 
jedem Filtrat werden 100 ce eingedampft, getrocknet, ge- 
wogen, verascht und wieder gewogen. Die Gewichtsdifferenz 
mit 5 multiplieirt gibt an, wie viel Tannin unabsorbirt 
geblieben ist, und durch eine einfache Subtraction erfährt 
man die Menge des von 5 g Blösse absorbirten Tannins. 


1 Der Zusatz „und C. K.* auf S. 256 ist zu streichen. 
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In einem der vier Leder werden Stickstoff- und Asche- 
bestimmungen ausgeführt und aus deren Resultaten die 
Menge des aufgenommenen Tannins berechnet. Die anderen 
drei Lederproben werden jede für sich quantitativ in einen 
Kolben mit 500 cc Tanninlösung von obiger Concentration 
gebracht, wiederum einen Tag lang öfters geschüttelt und 
alsdann abgepresst. Die Menge des aufgenommenen Tannins 
wird ebenfalls durch Eindampfen von je 100 cc der drei 
Lösungen, sowie durch Stickstoffbestimmung in einem der 
drei Leder festgestellt. Die zwei übrigbleibenden Leder 
werden nochmals auf obige Weise mit Tanninlösung von 
derselben Concentration behandelt und nach Bestimmung 
der absorbirten Tanninmenge wird die letzte Lederprobe 
zum vierten Male mit Tanninlösung von obiger Con- 
centration geschüttelt. Die aufgenommene Tanninmenge 
wird nach den zwei Methoden bestimmt. 

Auf diese Weise ist der Blisse Gelegenheit gegeben 
worden, nach dem Herausnehmen aus der Tanninlösung 
und dem Einbringen in eine neue wiederum mit einer 
Lösung zusammenzukommen, welche concentrirter als die 
eben verlassene ist. Dadurch, dass vier Versuche voll- 
ständig gleich angesetzt wurden, konnte die Menge des 
nach jeder Absorption aufgenommenen Tannins durch die 
Stickstoffbestimmungsmethode festgestellt werden. Es wird 
dieses Verfahren entschieden richtigere Resultate geben 
als die Eindampfungsmethode, welche bei diesem wieder- 
holten Behandeln einen kleinen Fehler mit sich bringt. 
Derselbe besteht darin, dass man das angegerbte Leder 
nicht lufttrocken, sondern nass in die nächste Tannin- 
lösung bringt, wodurch eine geringe Verdünnung derselben 
stattfindet, und dies hat zur Folge, dass die Absorptions- 
zahlen etwas zu hoch ausfallen werden, was auch aus der 
Tabelle V hervorgeht. In derselben sind die Resultate der 
angestellten Versuchsreihe zusammengestellt. Es zeigt sich 
dabei, dass die durch die Eindampfungsmethode erhaltenen 
Absorptionszahlen héher sind, als die entsprechenden aus 
dem Stickstoffgehalt berechneten. Die Differenz wächst 
mit der Anzahl der Absorptionen, was auch sehr erklär- 
lich ist. Es sind hierbei die letzteren entschieden die 
richtigeren. (Tabelle umstehend.) 

Aus dieser Tabelle ersieht man, dass durch wieder- 
holte Behandlung mit Tanninlösungen immer noch neue 
Mengen Tannin absorbirt werden und dass die absolute 
Menge. des absorbirten Tannins nach jeder Absorption 
kleiner ist als bei der vorhergehenden. Aus dieser Ab- 
nahme folgt unmittelbar, dass das Absorptionsverméyen der 
Blösse eine Grenze haben muss. Wenn die Differenz zwischen 
den aufgenommenen Tanninmengen von zwei auf einander 
folgenden Absorptionen regelmässig kleiner wird, so muss 
sie schliesslich auf Null herabsinken und dieser Punkt 
scheint in obigem Falle nach der vierten Absorption nahezu 
erreicht zu sein. Wenn die Differenz bei einer eventuellen 
fünften und sechsten Absorption ebenso gesetzmässig wie 
bei den vier wirklich durchgeführten sinken würde, was 
auch ganz bestimmt vorausgesetzt werden kann, so würden 
vielleicht schon bei der fünften Absorption nur noch ganz 
unbedeutende Mengen Tannin aufgenommen werden. Es 
sind aus diesem Grunde die Absorptionsversuche nicht 
weiter ausgedehnt worden. Die vorliegenden Resultate 
sind vollständig beweisend dafür, dass die Absorptionsfähig- 
keit der Haut eine Grenze hat und dass das Marimum 
nicht durch eine einmaliye Behandlung der Blösse mit einer 
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Tabelle V. 


Versuch: macs EL: 


Tannin auf 500 cc flufttrocken . 9.0000 | 5,0000 | 5,0000 | 5,0000 || 5,0000 | 5,0000 | 5.0000 || 5.0000 | 5,0000 || 5,0000 
Wasser gelöst \ absolut trocken undaschefrei 4,3560 | 4,3560 | 4.3560 | 4,3560 || 4,3500 | 4.3560 | 4,3560 || 4,3560 | 4,3560 || 4,3560 


Nach dem Schütteln sind in 500 ce noch Tannin g || 1,9550 | 1,9550 | 1,9000 | 2,0170 || 3,3125 | 3,2900 | 3,3000 || 3,5400 | 3,8000 || 4,0400 
Von der Blösse sind an Tannin absorbirt worden g |[2,4010 | 2,4010 | 2,4500 | 2,3355 || 1,0435 | 1,0660 | 1,0560 || 0,5160 | 0,5560 || 0,3160 
100 Th. Blösse (absolut trocken und aschefrei) ab- 

sorbiren Tannin (absolut trocken und aschefrei) 58,3 58,3 59,7 56,8 25,4 25,9 25,7 12,5 13,5 7,7 


In Summa absorbiren bei wiederboltem Schütteln 


Hla | IVa Ib lI b Ib Ic 


Ile | Id 


100 Th. Blösse an Tannin. . . . 2 2.2. --- — — 56,8 || 85,7 | 84.2 | 85,4 || 96,2 | 97,7 1103,9 

Pr f Blösse . . 2.2... — — — 63,8 -- —- 53,9 — 50,6 || 49,0 

100 Th. Leder enthalten \ T; annin a l — en — 36,2 _ = 46,1 FR 49,4 51,0 
Berechneter Stickstoffgehalt (in absolut (rockere 

aschefreier Substanz) Say ey Ee ee EOC. _ — - | 11,37 — — 9,61 -—- 9,02 || 8,75 
Gefundener Stickstoffgehalt (in absolut trockener, 

aschefreier Substanz) . . . 2 2.2... Proc — ~- ~=- 11,29 — — 9,87 — 9,33 9,12 


100 Th. Blösse (absolut trocken und aschefrei) ab- 
sorbiren Tannın (absolut trocken und De 


aus N-Gehalt berechnet). . . De -— = — 87,7 u — 80,5 — 90,8 || 95,3 
In 100 Th. Leder sind enthalten f Blösse oa — — — 63,4 -— -= 59,4 — 52,4 || 51,2 
(aus N-Gehalt berechnet) \ Tannin... = — 30,6 — — 44,6 — 47,6 || 48.8 


und das letztere aus 73,0 Th. Hautsubstanz und 27,0 Th. 
Gerbstoff besteht. Die verschiedenen Ledersorten sind dem- 
nach sehr ungleich zusammengesetzt. Dies ist aber auch 
ganz natürlich, da sich die Zusammensetzung nach dem 
Grade der Gerbung richtet und dieser je nach der Art 
des herzustellenden Leders verschieden ist. Andererseits 
fällt aber der Stickstoffgehalt von 9,03 Proc. des einen 
Leders, welches im Tharander Laboratorium in durchweg 
süssen Brühen aus Fichtenextract gegerbt wurde, mit dem 
‚niedrigsten der letzten Versuchsreihe fast vollständig zu- 
sammen; der letztere beträgt 9,12 Proc., also nur ein 
freie Substanz berechnet, oder 100 Th. Leder mit einem | Unterschied von 0,09 Proc. Bei diesem Leder kam es 
Stickstoffgehalt von 9,12 Proc. enthalten 51,2 Th. Haut- | auch darauf an, eine möglichst vollständige Gerbung zu 
substanz und 48,8 Th. Tannin. erzielen. Man sieht daraus deutlich, dass der Grad der 


Tanninlösung von bestimmter Concentration erreicht werden 
kann, sondern es ist unbedingt nothwendig, die Blösse wieder- 
holt in Tanninlösungen zu bringen, wobei zu beachten ist, 
dass jede folgende concentrirter sein muss, als die vorher- 
gehende beim Herausnehmen der Haut ist. 

Was die absolute Menge des von der Haut aufnehm- 
baren Tannins anbelangt, so zeigt sich, dass Blösse im 
Maximum ungefähr ihr eigenes Gewicht an Tannin zu ab- 
sorbiren vermag. Gemäss obiger Tabelle haben 100 Th. 
Blösse nach viermaliger Absorption 95,3 Th. Tannin ab- 
sorbirt, natürlich beide auf absolut trockene und asche- 


Es ist ferner auch wichtig, zu wissen, ob diese Zahlen | Gerbung eine Grenze hat und dass Haut, welche vollständig 
wirklich mit denen der Praxis übereinstimmen und ob die | durchgegerbt werden soll, ungeführ ihr gleiches Gewicht Gerb- 
aus Gerbereien hervorgegangenen Leder ebenso wie das | stoff aufnehmen wird oder dass die fertige, reine Leder- 
obige zusammengesetzt sind. Es wurden in der letzten | substanz aus annähernd gleichen Thetlen Hautsubstanz und 
Zeit im Tharander Gerbereilaboratorium eine grössere An- | Gerbstoff besteht. Enthält ein Leder mehr Gerbstoff, so 
zahl von Lederanalysen ausgeführt und diese Gelegenheit | ist dieser Ueberschuss nicht durch den regelrechten Gerb- 
wurde benutzt, um in den verschiedenen Lederproben Stick- | process in die Haut gebracht worden, sondern lediglich 
stoffbestimmungen auszuführen. Aus dem Stickstoffgehalte | auf mechanische Weise durch Einwalken oder ähnliche 
kann alsdann auf die Zusammensetzung geschlossen werden. | Processe. Dieser Ueberschuss ist nicht geeignet, die Qualität 
Die Stickstoffanalysen können nicht direct in dem rohen | des Leders zu verbessern, sondern dient allein zur Beschwe- 
Leder vorgenommen werden, sondern es ist vorher noth- | rung desselben. 
wendig, aus dem Leder nach dem Trocknen natürliche Die letzte Versuchsreihe, deren Resultate in Tabelle V 
oder künstlich eingebrachte Fettstoffe durch Schwefelkohlen- | zusammengestellt sind, war in der Weise ausgeführt worden, 
stoff, ferner durch Eintrocknen von Gerbebrühen etwaige | dass 5 g Blösse (lufttrocken) 4mal mit Tanninlösungen 
anhaftende Gerbstoffe und Nichtgerbstoffe oder absichtlich | von derselben Anfangsconcentration, nämlich von je 5 g 
hineingebrachte Beschwerungsmittel mit kaltem Wasser | Tannin (lufttrocken) in 500 cc Wasser behandelt worden 
in irgend einer Weise gleichmässig zu entfernen. Die auf 


sind, also in Summa mit 20 g Tannin. Hierbei waren die 
diese Weise vorbereiteten Lederproben, in welchen auch | auf einander folgenden Concentrationen nicht vollständig 
der Aschengehalt ermittelt wurde, konnten erst zur Stick- 


gleich, da man bedenken muss, dass bei jedem der vier 
stoffbestimmung verwandt werden und die dabei erhaltenen | Theile des Versuches Tannin absorbirt worden ist; es wird 
Resultate können dann zur Vergleichung dienen. Es 


demnach die Haut beim Einlegen in die nächste Tannin- 
stellte sich dabei heraus, dass die Stickstoffgehalte der | lösung stets in eine gekommen sein, welche etwas con- 
29 Ledersorten zwischen 9,03 Proc. und 12,00 Proc. 


centrirter ist als die eben verlassene. Immerhin ist der 
schwankten. Berechnet man aus dem niedrigsten und | Unterschied in den Concentrationen kein sehr grosser. 
höchsten Stickstoffgehalte die Zusammensetzung der ent- Bei einer weiteren Versuchsreihe wurden wiederum 
sprechenden Leder, so resultirt bei der Annahme von | 5 g Blösse mit 20 g Tannin behandelt. Es wurde aber 
17,82 Proc. Stickstoffgehalt der reinen Blösse, dass das 


hierbei in der Weise verfahren, dass im Gegensatze zu 
erstere aus 50,6 Th. Hautsubstanz und 49,4 Th. Gerbstoff | dem vorhergehenden Versuche mit einer verdünnteren Lösung 
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angefangen und mit einer concentrirteren geschlossen wurde. 
Die Concentrationen waren folgende: 2, 3, 5 und 10 g 
Tannin (lufttrocken) auf je 500 cc Wasser gelöst. Die 
Ausführung der Versuchsreihe war folgendermaassen: 4mal 
je 5 g Haut wurden jedes in einem Kolben mit je 500 cc 
Tanninlösung (2 g auf 500 cc) einen Tag lang geschüttelt, 
dann abfiltrirt und ausgepresst. Eine der vier Proben 
wurde zur Stickstoff- und Aschebestimmung benutzt; die 
übrigen drei wurden mit 500 cc Tanninlösung (3 g auf 
000 cc) wiederum einen Tag lang geschüttelt und dann 
wie bei dem vorigen Versuche fortgefahren, bis die letzte 
der vier Proben in Summa mit 20 g Tannin behandelt 
worden war. 

Die Gerbstoffaufnahme wurde bei diesen Versuchen 
nur durch den Stickstoffgehalt der gegerbten Substanz be- 
stimmt, da dies, wie aus den früheren Versuchen ersicht- 
lich, zu sehr befriedigenden Resultaten führt. Das Ein- 
dampfen der Tanninlösungen nach der Absorption wurde 
hierbei ganz unterlassen. Tabelle VI enthält die gefun- 
denen Stickstoffzahlen in der gegerbten Haut während der 
verschiedenen Stadien des Gerbeprocesses und die daraus 
berechnete Zusammensetzung des Leders, ferner die be- 
rechnete Menge des von 100 Th. Blösse absorbirten Tannins. 
Die Zahlen der letzten drei Rubriken beziehen sich sämmt- 
lich auf absolut trockene, aschefreie Substanz. 


Tabelle VI. 


Versuch: 


Angewandte Blösse (luft- 


trocken) . . . . g {15,0000} 5.0000 8,0000 
Angewandtes Tannin 

(lufttrocken) . . g 2 2+312+3+5/2+3+5+10 
Stickstoffgehalt des Le- = = 20 

ders (in absolut trocke- 

ner, aschefreier Sub- 

stanz) . Proc. || 13,47 | 10,66 8,93 
In 100 Th. ee 75,6 | 59,8 50,1 
Leder sind \ Tannin 24,4 | 40,2 49,9 
100 Th. Blösse absor- 

biren Tannin 32,3 | 67,2 99,6 


Vergleicht man Tabelle VI mit Tabelle V, so findet 
man, dass in beiden Versuchsreihen nach Behandlung der 
ð g Blösse mit 20 g Tannin wiederum nahezu gleiche 
Mengen Tannin absorbirt worden sind, mithin die erhaltenen 
Leder auch annähernd gleichen Stickstoffgehalt haben müssen. 
Bei der Behandlung mit 4mal je 5 g Tannin ergibt sich 
im Leder ein Stickstoffgehalt von 9,12 Proc., während bei 
zunehmender Concentration der Tanninlösung ein Leder 
mit 8,93 Proc. Stickstoff resultirt, also nur um 0,19 Proc. 
geringer als bei dem ersteren. Ein interessantes Ergebniss 
ist ferner, dass man bei Behandlung von 5 g Blösse mit 
3mal je 5g, in Summa 15 g Tannin, auf einen nur wenig 
niedrigeren Stickstoffgehalt kommt, als wenn man die 
Blösse mit 2 + 3 + 5 g, in Summa 10 g Tannin in Lösung 
schüttelt. Im ersteren Falle beträgt der Stickstoffgehalt 
9,33 Proc., im letzteren 9,41 Proc. Es geht daraus wieder 
hervor, dass man zur Erzielung einer möglichst vollkommenen 
Durchgerbung, d. h. einer grössten Gerbstoffaufnahme, stets 
mit schwachen Lösungen beginnen und diese erst mit vor- 
schreitender Gerbung allmählich verstärken muss. Dass wir 
bei unseren letzten Versuchen nahezu die Grenze der Ab- 
sorptionsfübigkeit des Tannins durch Blösse erreicht haben, 
geht daraus hervor, dass bei dem letzten Theilversuche 
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trotz des Vorhandenseins von 10 g Tannin nur etwa 5 Proc- 
desselben, also 0,5 g, absorbirt werden. Da wir früber 
gesehen haben, dass mit stärkerer Concentration als 10 g 
auf 500 ce die Menge an absorbirtem Tannin wieder ab- 
nimmt, so muss man als sicher annehmen, dass mit weiter 
steigender Concentration keine wesentlichen Quantitäten 
Tannin absorbirt werden. Es wird mithin ein gut durch- 
gegerbtes Leder nach Abzug von Wasser, Asche, etwa bei- 
gebrachtem Fett und betrügerischen Zusätzen nahezu aus 
gleichen Mengen Hautsubstanz und Gerbstoff bestehen. Der 
Stickstoffgehalt des Leders, d. h. der eigentlichen Ledersub- 
stanz, also nach Abzug des Leders von obigen Beimengungen, 
wird also etwa 8,90 bis 9,10 Proc. betragen. 

Es könnte unseren Versuchen der Einwand gemacht 
werden, dass dieselben mit gemahlener Blösse und mit 
reinem Tannin ausgeführt worden sind. Gemahlene Blösse 
könnte sich vielleicht anders verhalten als die ganze Blösse, 
wie dieselbe in der Gerberei verwandt wird, und reines 
Tannin anders als die Gerbstoffe der verschiedensten Gerb- 
materialien. Diese Einwände können jedoch durch einige 
Versuche widerlegt werden. Der eine derselben ist bereits 
erwähnt worden. Es war im Tharander Laboratorium eine 
ganze Kalbsblösse mit Fichtenextractlösungen gegerbt wor- 
den, und zwar so lange, bis dieselbe keinen Gerbstoff aus 
der Brühe mehr aufnahm. Der Stickstoffgehalt des dabei 
erhaltenen Leders betrug 9,03 Proc., also annähernd die- 
selbe Zahl, wie bei unseren Versuchen mit gemahlener 
Blösse und reinen Tanninlösungen erhalten wurde. Es 
wurde noch ein weiterer Versuch gemacht. Derselbe be- 
stand darin, dass eine gekalkte, ausgewaschene Schafsblösse 
genau getheilt wurde. Die eine der beiden Hälften wurde 
zu Stickstoffbestimmungen benutzt, da nicht vorausgesetzt 
werden konnte, dass Schafsblösse wegen ihrer vollständig 
anderen anatomischen Beschaffenheit denselben Stickstoff- 
gehalt hat wie Rindsblösse, mit welcher bis jetzt immer 
gearbeitet worden war. Die andere Hälfte der Schafsblösse 
wurde zum Gerben in einer Tanninlösung verwandt, wobei 
es wieder darauf ankam, möglichst viel Gerbstoff von der 
Haut absorbiren zu lassen. Die zum Gerbeversuch be- 
nutzte, nasse Schafsblösse wog 898 g, wovon man nur etwa 
15 Proc., d.i. rund 135 g lufttrockene Substanz rechnen 
kann. Wollte man wie bei dem Versuche verfahren, dessen 
Resultate in Tabelle VI zusammengestellt sind, so müsste 
man in Summa das Vierfache, also 540 g Tannin, in 
Lösung bringen. Absichtlich haben wir der Schafsblösse 
in Summa 750 g Tannin, also um 40 Proc. mehr als bei 
dem genannten Versuche zur Absorption angeboten; haben 
aber im Uebrigen die Concentrationen beibehalten. Die 
Schafsblösse wurde zuerst in eine Lösung von 75 g Tannin 
in 18,75 1 Wasser (entsprechend 2 g auf 500 cc) gebracht 
und 2 Tage unter öfterem Umrühren darin gelassen, als- 
dann auf 3 Tage in eine Lösung von 112,5 g Tannin in 
18,75 1 Wasser (entsprechend 3 g auf 500 ce), hiernach 
6 Tage in eine Lösung von 187,5 g Tannin in 18,75 1 
Wasser (entsprechend 5 g auf 500 cc) und schliesslich 
13 Tage in eine Lösung von 375 g Tannin in 18,75 1 
Wasser (entsprechend 10 g auf 500 cc). Hierauf wurde 
das gegerbte Schafleder ausgerungen, um die Tanninlösung 
so vollständig wie möglich zu entfernen, gewogen und zum 
Trocknen aufgehangen. Die Schafsblösse wurde in jeder 
einzelnen der vier Lösungen so lange gelassen, bis das 
specifische Gewicht, welches mit der Mohr’schen Senkwage 
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ermittelt wurde, nicht mehr abnahm. Die Gerbdauer ist 
bei der Anordnung des Gerbeversuches bereits mitgetheilt 
worden. Bei dem letzten Theile des Versuches verringerte 
sich bei lötägiger Gerbzeit das specifische Gewicht nur 
um 0,0001, dasselbe ging niimlich von 1,0069 auf 1,0068 
herab, dies entspricht ungefähr 5,5 g oder 1,5 Proc. des 
dargebotenen lufttrockenen Tannins. Dies ist wiederum 
ein deutlicher Beweis, dass das Maximum erreicht ist. 

Die Analyse der Schafsblösse ergab einen durch- 
schnittlichen Stickstoffyehalt der Hautsubstanz (wasser-, 
asche- und fettfrei) von 17,10 Proc., also um 0,72 Proc. 
niedriger als bei der Rindsblisse. Es sei an dieser Stelle 
bemerkt, dass bei diesen Analysen der Fettgehalt nicht 
vernachlässigt werden darf, wie es bei der Rindsblösse ge- 
schehen ist, bei welcher derselbe etwa 0,30 Proc. beträgt, 
was auf den Stickstoffgehalt einen Einfluss von 0,04 bis 
0,05 Proc. bat, also vollständig innerhalb der Fehlergrenzen 
der Analyse liest. Bei der Schafsblösse ist derselbe be- 
deutend höher und dabei sehr wechselnd; in unserem Falle 
beträgt der durchschnittliche Fettgehalt der einen Blössen- 
hälfte 8,13 Proc. der Trockensubstanz. Wir haben aber 
auch eine Schafsblösse mit 28 Proc. Fettsubstanz unter den 
Händen gehabt. Der durchschnittliche Stickstoffgehalt des 
Schafleders war 8,38 Proc. Wir können diese Zahl nicht 
direct mit den Stickstoffzahlen der gegerbten Rindsblösse 
vergleichen, sondern müssen dieselbe erst auf den Stick- 
stoffgehalt der letzteren umrechnen und ferner die Zu- 
sammensetzung des Leders und die Menge des von 100 Th. 
Blösse absorbirten Tannins bestimmen. Es ergeben sich 
dabei folgende Zahlen: 

8,73 Proc. N 
100 Th. Leder bestehen aus | #0 Th. Hautsubstanz 


\510 „ ‘Tannin 
100 Th. Hautsubstanz haben \ S onc 
absorbirt j 104,1 Th. Tannin 


Diese Zahlen müssen noch eine kleine Correction er- 
halten. Das Schafleder wird sich durch Ausdrücken nie 
so vollständig von der anhaftenden Gerbstofflösung be- 
freien lassen als die gegerbte gemahlene Rindsblösse. Aus 
diesem Grunde kann hierbei der Fehler, welcher durch 
Eintrocknen der anhaftenden Tanninlösung entsteht, nicht 
vernachlässigt werden. Dieser Fehler kann corrigirt werden, 
wenn man die Menge des aufgenommenen Tannins sowohl 
durch Wägungen vor und nach dem Trocknen des Leders 
und durch Wasserbestimmungen, als auch durch Bestim- 
mung der Trockensubstanz der Tanninlösung nach dem 
letzten Gerbeversuche ermittelt. Es stellt sich dabei heraus, 
dass das Leder 269,5 g Wasser mit 2,88 g Tannintrocken- 
substanz = 1,36 Proc. der fett- und aschefreien Ledersub- 
stanz nach dem Ausringen zurückhält. Berücksichtigt man 
dies, so erhält man statt der obigen die folgenden Zahlen: 

8,85 Proc. N 
100 Th. Leder bestehen aus f 49,7 Th. Hautsubstanz 


150,3 „ Tannin 

100 Th. rn absor- 1012 Th. Tannin 
Vergleicht man diese Zahlen mit den früher erhaltenen, 
so sieht man sofort ihre gute Uebereinstimmung. Bei dem 
Gerbeversuche mit der Schafsblösse waren 40 Proc. Tannin 
mehr in Lösung gebracht worden als bei der vorhergehenden 
Versuchsreihe, im Uebrigen die Concentrationsverhältnisse 
beibehalten worden, trotzdem wurde bei ersterem der Stick- 
stoffgehalt der Ledersubstanz nur um 0,08 Proc. niedriger 
gefunden als bei letzterem. Es ist dies eine so geringe 
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Differenz, welche ebenso gut durch unumgängliche Ana- 
lysenfehler hervorgebracht sein kann. 

Es wird durch diese Zahlen wiederum die oben bereits 
ausgesprochene Ansicht bestätigt, dass die Absorptions- 
fähigkeit der Haut in Bezug auf Tannin und andere 
vegetabilische Gerbstoffe eine begrenzte ist und dass Haut 
im Maximum ungefähr ibr gleiches Gewicht vegetabilischen 
Gerbstoff auf sich niederzuschlagen vermag. 

Die Resultate der vorliegenden Untersuchung sprecheu 
dafür, dass man es bei der Aufnahme des Gerbstoffes durch 
die Blösse bei der Lohyerbung mit physikalischen Processen 
zu thun hat. Die Menge des Gerbstoffes, die in Folge von 
Flächenanziehung auf der Haut niedergeschlagen wird, ist 
wechselnd und abhängig von der Concentration der Gerb- 
stofflösungen; dabei ist sie aber auch begrenzt. 

Es sind in letzter Zeit im hiesigen Laboratorium eine 
grosse Anzahl der verschiedensten Ledersorten untersucht 
worden und behalten wir uns vor, diese Untersuchungen 
in dem hier entwickelten Sinne weiter fortzuführen. 


Bekanntmachung, betreffend die Aichung von 
Messwerkzeugen zur Bestimmung der Dichte 
von Mineralölen. 


(Reichs-Gesetzblatt 1891. Beilage zu Nr. 31.) 
Vom 23. December 1891. 


Auf Grund des Artikels 18 der Maass- und Gewichtsordnung 
vom 17. August 1868 erlässt die kaiserliche Normal-Aichungs- 
Commission folgende Vorschriften: 


Zur Aichung werden gläserne 'Thermo-Aräometer zugelassen, 
welche die Temperatur in Graden des hunderttheiligen Thermo- 
meters und, bei der Temperatur von +4 15°, die Dichte der 
Mineralöle, bezogen auf reines Wasser grösster Dichte, angeben. 

Die Scalen der Instrumente sollen derart getheilt sein, dass 

die Aräometerscale 
nach Einheiten der 
3. Decimale, u. zw.: 
a) von 0.610 bis 0,700 


die Thermometerscale: 


nach halben Graden von — 10 bis + 35° 


b) » 0.680 , 0,770 , í »  » —10, +35° 
c) , 0,750 , 0,840 , i a a —10 , 35° 
d) » 0,820 „ 0,910 , ganzen „ , — 1, -+ 60° 
e) „ 0,890 „ 0,990 , — 1, +60 


P » n 
fortschreitet. Die Zulassung von 'Thermo-Aräometern mit Scalen 
anderer Abstufung bedarf der Genehmigung der Normal-Aichungs- 
Commission. 


1) Die fiir die richtige Einstellung erforderliche Beschwe- 
rung des Thermo-Aräometers soll durch das Quecksilbergefäss 
des Thermometers bewirkt werden. 

Tarirungsmittel zur letzten Ausgleichung dürfen auf der 
Innenseite der Scalen angebracht sein. Sie sollen durch Ein- 
wirkung von aussen sich nicht verrücken lassen, auch nicht von 
selbst sich loslösen können. 

2) Die äusseren Glasflächen sollen einen gleichmässigen, 
zu der Achse symmetrischen Verlauf baben; die Massenverthei- 
lung soll derart sein, dass die Spindel beim Eintauchen sich 
lothrecht einstellt. 

3) Die Spindelkuppe soll gleichmässig gerundet sein, eine 
glatte Oberfläche haben und keine der Steinpelung hinderliche 
Vertiefungen oder Erhöhungen zeigen. 

Der iussere Durchmesser darf bei dem unteren Glaskörper 
nicht mehr als 28 mm, bei der Spindel nicht weniger als 5 und 
nicht mehr als 7 mm betragen. 

Die Capillare des Thermometers darf oberhalb der Theilung 
keine Erweiterungen enthalten und nur so lang sein, dass das 
Thermometer ohne Gefahr des Zerspringens höchstens bis zu 
70° erwärmt werden kann. 

4) Die aus Papier herzustellenden Scalen sollen an der 
Glaswand unveränderlich befestigt sein; Bindemittel, welche 
durch Erwärmung sich lösen, sind unzulässig. 

5) Der obere Rand der Ariiometerscale soll wenigstens 
15 mm unterhalb der Kuppe liegen. 
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Der obere Rand der Thermometerscale soll wenigstens 
20 mm unterhalb der Stelle liegen, an welcher die Verjüngung 
des Glaskörpers beginnt. 

6) Die Theilstriche der Scalen sollen in Schwarz aus- 
geführt sein. 

Auf der Ariometerscale sollen die Theilstriche für die 
ganzen Einheiten der zweiten Decimale beziffert und, ebenso 
wie die Theilstriche für die halben Einheiten der zweiten Deci- 
male, länger sein als die übrigen Theilstriche. Die kürzesten 
Striche sollen sich über mindestens '/s des Umfanges der Spindel 
erstrecken. 

Auf der Thermometerscale sollen die Theilstriche in nicht 
unterbrochenem Zuge verlaufen und auf beiden Seiten der 
Capillare sichtbar sein; diejenigen für jeden fünften Grad 
sollen länger, diejenigen für die halben Grade kürzer sein als 
die übrigen. Jeder zehnte Grad soll eine Bezitterung tragen. 

Die Numerirung der Theilstriche, sowie die Bezeichnung 
der Scalen soll deutlich sein. 

7) Die Aräometerscale soll in die Erweiterung des Endes 
der Spindel, jedoch nicht in den Glaskörper hinabreichen; 
Theilstriche darf sie nur soweit tragen, als die Spindel cy- 
lindrisch ist. 

Die Thermometerscale darf Theilstriche nach unten hin nur 
bis zur Biegung der Kapillare tragen. 

8) Die ‘Scalen dürfen erhebliche Eintbeilungsfehler nicht 
zeigen; benachbarte Theilabschnitte dürfen um höchstens !/s 
ihrer mittleren Länge von einander abweichen. 

9) Die Theilung auf der Aräometerscale soll nicht unter 
140 und nicht über 180 mm, diejenige auf der Thermometer- 
scale nicht unter 90 mm lang sein. 

10) Nebentheilungen für andere als die nach $ 1 zulässigen 
Temperatur- und Dichteangaben sind ausgeschlossen. 


§ 3. 

.Die Thermometerscale soll die Bezeichnung „Grade des 
hunderttheiligen Thermometers‘, die Arüometerscale die Be- 
zeichnung „Aräometer für Mineraléle* tragen. 

Eine Geschäftsnummer soll am oberen Ende der Thermo- 
meterscale angegeben sein. 

Zulässig ist es, auf einer der Scalen Namen und Sitz eines 
Geschäfts, sowie Tag und Jahr der Anfertigung des Instruments 
anzugeben. 

Andere Angaben sind unzulässig. 


Im Mehr oder Minder dürfen die Fehler betragen: 


$ f bei den Instrumenten a, b, c 0,0005 
am Aräometer die = 0,001 
| rT re í bei Theilung in halbe Grade 0,2° 
= a n ganze „ 0,4° 


Die Angabe a Thermometers in S meenden Kise darf 
durch Erwärmen des Instruments zur höchsten von der Scale 
angegebenen Temperatur keine Veriinderungen erleiden, welche 
den vierten Theil der vorstehenden Fehlergrenzen iiberschreiten. 

Am Aräometer sind diejenigen Angaben maassgebend, welche 
der Schnittlinie des ebenen Flüssigkeitsspiegels und der Scalen- 
fläche entsprechen. 

§ 5. 

Die Stempelung erfolgt durch Aufätzen eines Stempels 
nebst Jahreszahl und Nummer auf den Glaskörper oberhalb 
der T'hermometerscale, sowie eines kleineren Stempels auf die 
Spindelkuppe. 

Auf den Glaskörper wird die Angabe des Gewichts des 
Instruments in Milligramm aufgeätzt. Auf die Spindel wird 
unmittelbar über dem oberen Rande der Ariiometerscale und 
unmittelbar unter dem untersten Theilstrich derselben je ein 
Strich aufgeätzt, welcher sich mindestens über die Hälfte des 
Spindelumfanges erstreckt. Der obere Strich soll mit seiner 
unteren Grenzlinie in die Ebene des Scalenrandes, der untere 
mit seiner oberen Grenzlinie in die Ebene des untersten Theil- 
striches fallen. 

6. 

Zur Ermittelung der wahren Dichte von Mineralölen bei 
der Normaltemperatur, sowie der Dichte bei anderen Wärme- 
graden aus den Angaben des Thermo-Aräometers dienen die 
von der Normal-Aichungs-Commission herausgegebenen amtlichen 
Tafeln. 

§ 7. 

An Gebiihren werden erhoben: 

bei der Aichung 


für jedes Thermo-Ariiometer 2 M. 
bei blosser Prüfung 
für jede geprüfte Stelle 
an der Thermometerscale 10 Pfg. 


an der Aräometerscale . . . 25 
Sind bei der Aichung an einer der Scalen mehr als fünf 
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Stellen gepriift, so wird fiir jede Stelle mehr ein Zuschlag nach 
den vorstehenden Sätzen berechnet. 
Berlin, den 23. December 1891. 
Kaiserl. Normal-Aichungs-Commission. 
Huber. 


Instruction zur Prüfung und Stempelung der Thermo- 
Aräometer. 
(Bekanntmachung vom 23. December 1891.) 


Die Prüfung und Stempelung der auf Grund der Bekannt- 
machung vom 23. December 1891 ausgeführten Thermo-Ariiometer 
erfolet im Allgemeinen in Gemiissheit der fiir die Thermo- 
Alkoholometer nach Gewichtsprocenten geltenden Bestimmungen 
(Mittheilungen, S. 80) in sinnentsprechender Anwendung, jedoch 
unter Berücksichtigung der nachfolgenden Anordnungen: 

1) Die Prüfung der Dicke der Spindel geschieht mit Hilfe 
eines Tasters oder einer Lehre. 

Einer Prüfung, ob das Thermometer Erwärmungen über 
70° nicht zulässt, werden nach Durchsicht der Thermometer- 
röhren auf etwaige vorschriftswidrige Erweiterungen nur die 
bis zu 60° reichenden Instrumente unterworfen, und zwar indem 
das oberhalb der Theilung befindliche Stück des Kapillarrohres, 
soweit es noch hohl ist, mittels eines guten Kantmaasstabes 
gemessen wird. Die erhaltene Länge darf die Länge von 11° 
der Scale nicht überschreiten; der Zuschlag von einem Grade 
rechtfertigt sich dadurch, dass das Kapillarrohr innen spitz 
ausläuft. 

Die Prüfung der Länge der Scalen am Thermometer und 
Aräometer geschieht durch Ausmessen der ganzen Scalen, so- 
weit dieselben Theilstriche enthalten, mittels eines guten Kant- 
maasstabes. 

Bei allen diesen Messungen ist das Auge senkrecht über 
den betreffenden Stellen der Scalentläche zu halten, so dass der 
zu beobachtende Scalenstrich jedesmal seinem ganzen Verlaufe 
nach gerade erscheint. 

2) Die Prüfung der Thermometer beginnt immer mit der 
Bestimmung des Eispunktes und schreitet nach den oberen 
Scalenstellen bei den Instrumenten a, b, c bis + 35°, bei den 
Instrumenten d, e bis + 50° fort. Es ist stets darauf zu achten, 
dass die Thermometer sich ganz innerhalb der Temperatur be- 
finden, bei welcher sie geprüft werden sollen. 

Zwischen den Ablesungen des Normals dürfen nicht mehr 
als fiinf zu priifende Instrumente abgelesen werden. Weichen 
die Ablesungen des Normals bis 35° um mehr als 0,1°, zwischen 
35 und 50° um mehr als 0,2° von einander ab, so ist die Prü- 
fung zu wiederholen. 

Nach Beendigung der Priifung ist eine nochmalige Bestim- 
mung des Eispunktes vorzunehmen, und zwar bei den Instru- 
menten d und e, nachdem zuvor eine Erwärmung bis auf 60° 
stattgefunden hat. Instrumente, bei denen in der zweiten Be- 
stimmung der Kispunkt um mehr als den vierten Theil der 
Fehlergrenze (d. i. um mehr als !/ıo des kleinsten Theilabschnitts 
der Therinometerscale) tiefer liegend gefunden wird als in der 
ersten, sind als unzulässig zurückzugeben. 

Die Thermometerangaben unter 0°, sowie diejenigen über 
50° werden nicht therinometrisch geprüft, sondern es genügt, 
mittels eines guten Kantmaasstabes die Länge der Theilung 
vom 0-Grad- bezieh. + 50-Gradstrich bis zu den weiteren Grad- 
strichen — 5, -- 10 bezieh. + 55, + 60 nachzumessen. Die so 
gefundenen Längen dürfen von den aus der Länge der ganzen 
Theilung sich ergebenden Sollbeträgen für 5° und 10° nicht 
soweit abweichen , dass unter Berücksichtigung des bei 0° 
bezieh. 50° bereits durch die thermometrische Prüfung gefun- 
denen Fehlers daraus auf ein Ueberschreiten der Fehlergrenze 
geschlossen werden muss. 

3) Die Prüfung der Aräometerscale geschieht bei den drei 
ersten Spindeln a, b, c in Erdélmischungen, bei der vierten 
Spindel d in Mischungen aus Wasser und Alkohol, bei der 
fünften Spindel e in Mischungen aus Glycerin und einem Spiritus 
von etwa 62,5 Gew.-Proc. Die Erdélmischungen stellt man 
am einfachsten dar aus den leichten Erdöldestillaten, sogen. 
Benzinen, von den Dichten 0,62 bis 0,63; 0,65 bis 0,66; 0,71 
bis 0,72, sodann aus klarem Leuchtöl und aus einem leichten 
hellen Schmieröl (Dichte 0,84 bis 0,85). Da diese Oele sehr 
feuergefährlich sind, ist grösste Vorsicht bei der Benutzung 
und Aufbewahrung derselben geboten, insbesondere sollen Prü- 
fungen in denselben niemals bei künstlicher Beleuchtung vor- 
genommen werden. Als Wasseralkoholmischungen können die- 
jenigen Mischungen benutzt werden, welche auch zur Prüfung 
von Alkoholometern dienen; zur Herstellung der Glycerin- 
mischungen genügt das gewöhnliche Glycerin des Handels. 

Das Reinigen der Ariiometer geschieht nach der Prüfung 
in den Erdélmischungen durch Abspülen in dem schwersten 
Benzin (Naphta, Dichte 0,71 bis 0,72) und durch Abtrocknen 
mit einem Tuche, nach der Prüfung in Wasseralkoholmischungen 
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wie bei den Alkoholometern, nach der Prüfung in den Glycerin- 
mischungen durch Abspülen zuerst in Wasser, bis es klar ab- 
läuft, sodann in einem hochprocentigen Spiritus, und durch 
Abtrocknen. Die Reinigungsflüssigkeiten werden in Standgläsern 
in der Nähe der Prüfungsstelle bereit gehalten. Zum Abtrocknen 
der Instrumente nach den Prüfungen in Erdölmischungen sind 
andere Tücher zu benutzen als zum Abtrocknen nach Prüfungen 
in Wasseralkohol- und Glycerinmischungen. 

Die ariiometrischen Prüfungen sind für jede Scalenstelle zu 
wiederholen, und zwar in der nämlichen Reihenfolge der Instru- 
mente. Die Mittel aus beiden Prüfungen sind als “‘maassgebend 
zu betrachten, nachdem die Mittel der Ablesungen der Normale, 
gemäss den für dieselben den Aichungsstellen bekannt gegebenen 
Fehlern, verbessert worden sind. Zwischen zwei Ablesungen 
des Gebrauchsnormals dürfen nicht mehr als fünf Instrumente 
abgelesen werden. Nach der Einsenkung eines Instruments soll 
bis zur Ablesung mindestens 1 Minute gewartet werden. Die 
Ablesung geschieht nach, durch Schätzung zu ermittelnden, 
Zehnteln eines Scalentheils. 

4) Hinsichtlich etwa nöthiger zusätzlicher Prüfungen gelten 
alle für die Alkoholometer erlassenen Vorschriften. 

5) Hinsichtlich der Stempelung ist lediglich hinzuzufügen, 
dass die Spindeln ausser dem Striche oben an der Scale auch 
noch einen solchen unten an derselben erhalten. 

6) Die Gebrauchsnormale der Aichungsstellen sind von der 
Normal-Aichungs-Commission zu beziehen. Controlnormale wer- 
den nicht ausgegeben, dagegen soll jede zum Aichen von 
Aräometern berechtigte Aichungsstelle sich im Besitze eines 
doppelten Satzes von Gebrauchsnormalen befinden. Zugleich 
mit den Gebrauchsnormalen werden Verzeichnisse von deren 
Fehlern ausgegeben. 

Die Gebrauchsnormale der Aräometer bestehen in jedem 
Satze aus sechs Spindeln, welche nach 70 Einheiten der dritten 
Decimale der Dichte abgestuft, in halbe Einheiten dieser Deci- 
male getheilt sind und zusammen die Dichten 0,59 bis 1,02 
enthalten. 

Die Gebrauchsnormale der Thermometer reichen von — 1° 
bis + 51°; die Grade sind in Zehntel getheilt. 

Alljährlich soll von der Aichungsstelle eine Vergleichung 
der beiden Gebrauchsnormale der Aräonıeter für jede Spindel 
an je einem Punkte stattfinden und bei den Gebrauchsnormalen 
für Thermometer eine Bestimmung des Eispunktes vorgenommen 
werden. 

Zeigen sich nach Verbesserung der Ablesungen gemäss den 
in den beigegebenen Fehlertafeln verzeichneten Fehlern bei den 
(sebrauchsnormalen für Aräometer Abweichungen zwischen den 
beiden Sätzen, bei denjenigen für Thermometer Veränderungen 
in der Lage des Eispunktes, welche die Hälfte eines kleinsten 
Theilabschnitts der betreffenden Scalen überschreiten, so ist 
hierüber der Normal-Aichungs-Commission Mittheilung zu machen. 

7) Herausgreitende Nachprüfungen werden von der Normal- 
Aichungs-Commission wie bei den Thermo-Alkoholometern aus- 
geführt werden. 

8) Als Muster für die Aich-, Rückgabe- und Befundscheine, 
sowie für die Geschäftsübersichten gelten die für Gewichts- 
alkoholometer vorgeschriebenen mit dem Unterschiede, dass 
darin nicht die Art, sondern der Umfang der Theilung nach 
§ 1 der Bekanntmachung angegeben wird. 


Im Verlage von J. Springer in Berlin N., Monbijouplatz 3, 
hat die kaiserl. Normal-Aichungs-Commission zwei Tafeln zur 
Ermittelung der Dichte von amerikanischem Erdöl und dessen 
Producten erscheinen lassen. Den Tafeln ist eine Einleitung 
vorausgeschickt über Gebrauch und Beschaffenheit der Thermo- 
Aräometer, sowie über Anwendung der Tafeln. 


Löthen des Aluminiums. 


Ein einfaches, von dem gewöhnlichen Löthverfahren wenig 
abweichendes Verfahren hat nach dem Metallarbeiter, Carl Bloch 
in Berlin SW., Besselstrasse 16, erfunden. 

Zunächst sind die an einander zu löthenden Stellen mit 
dem Schaber ohne Anwendung von Sänren zu reinigen. Dann 
ist das Aluminiumloth mittels eines dunkelroth “glithenden 
Kolbens auf die an einander zu léthenden Stellen trocken, d.h. 
ohne Anwendung von Löthwasser, aufzureiben, bis diese Stellen 
mit dem Aluminiumloth gleichmässig überzogen sind. Es ist 
hierzu ein neuer kupferner Léthkolben zu benutzen, oder es 
muss ein alter Kolben sauber abgefeilt werden, bevor er mit 
dem Aluminiumloth in Berührung gebracht wird. Durch 
Reiben nimmt der dunkelroth glühende Kolben ohne weiteres 
das Aluminiumloth an. Das Aluminium muss, wie Eisen, zu- 
nächst an den Löthstellen mit Loth überzogen werden. Das 
Aufreiben des Aluminiumloths ist deshalb nothwendig, weil 


Kleinere Mittheilungen. — Bücher-Anzeigen. 
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auf dem Aluminium stets eine Oxydschicht lagert, welche sich | 
nur durch Reiben mit dem Kolben beseitigen lässt. Endlich 
sind die Löthstellen an einander zu bringen und ist dann 
Aluniniumloth an den Lothnähten so lange aufzutragen, bis 
dieses durchfliesst. Das Aluminiumloth ist etwas schwer- 
flüssiger als gewöhnliches Zinnloth, fliesst aber gut ein, sobald 
das Aluminium selbst den nöthigen Wärmegrad erreicht hat. 


Untersuchungen über Nickelstahl. 


Es machte anfangs beträchtliche Schwierigkeit, die Neigung 
sowohl des reinen als des legirten Nickels zur Porosität zu 
überwinden, sowie ferner einen gleichmässigen Gehalt an Nickel 
und namentlich an Kohlenstoff zu erzielen. Nach Th. Harrington 
wurde Nickelstahl von 1 bis 25 Proc. Nickel hergestellt und 
untersucht. 1 Proc. Nickel vermehrt die Festig- und Zähigkeit 
schon merklich, macht politurfähig und das Metall zeigt 
weissen Bruch. 2,5 Proc. vergrösserten die Zugfestigkeit von 


| etwa 4000 k auf etwa 10100 k. Der Gehalt an Silicium be- 


trug 3,6 Proc., der an Kohlenstoff 1,14 Proc. Dieser Nickel- 
stahl besitzt gute Eigenschaften: er soll sich gut härten, leicht 
tempern und bearbeiten lassen, einen selbst in feuchter Luft 
schönen und dauerhaften Glanz annehmen. Er wäre daher für 
feinere Instrumente verwendbar. — Eine Legirung von gleichen 
Theilen Eisen, Nickel und Kupfer soll an Politurfähigkeit und 
Schönheit des Aussehens Silber und Gold übertreffen. (Nach 
Iron, 1891 38, 293; durch Chemiker-Zeitung, Repertonum 1891 
Bd. 15 S. 337.) 


Puddelöfen mit Petroleumheizung. 


Dieselben haben bei Versuchen, die von der St. Louis 
Stamping Mill ausgeführt wurden, gute Ergebnisse geliefert. 
Die Durchschnittsdauer einer Charge war 1 Stunde und 10 Mi- 
nuten, die Grösse der Chargen 260 k, die Kosten derselben 
15 Cts. Das erzeugte Eisen war normal. Die weitere Aus- 
breitung der Neuerung ist wahrscheinlich. (Nach Iron, 1891 
= 253; durch Chemiker-Zeitung, Repertorium 1891 Bd. 15 
3. 314.) 


Bücher-Anzeigen. 


Der Gasmotor und seine Verwendung in der Praxis. 
Ein Handbuch für Gasmotorenbesitzer, Ingenieure, 
Studirende des Maschinenbaues, Gasmotorenwärter und 
Gewerbetreibende aller Art (aus der Praxis für die 
Praxis) bearbeitet von @. Lieckfeld, Ingenieur. Han- 
nover. Hahn’sche Buchhandlung. 1908. 5 M. 


Die ersten vier Kapitel bilden gleichsam den theoretischen 
Theil und behandeln das Leuchtgas und seine Verwendung zur 
Krafterzeugung, die geschichtliche Entwickelung des Gasmotors, 
die eigenartigen Organe und die Construction des Gasmotors 
(S. 1 bis 63). Die weiteren Kapitel enthalten Erläuterungen 
über Beschaffung, Untersuchung, Aufstellung und Bedienung 
der Gasmotoren, Beseitigung der Betriebsstörungen und der 
am meisten vorkommenden Mängel, Vorsichtsmaassregeln bei 
der Bedienung der Gasmotoren, etwas über Petroleummotoren, 
Tabellen, Vergleichung zwischen Gas- und Dampfmaschine und 


Einschlägiges. 

Wir können das durchaus praktische Werk jedem em- 
pfehlen, der mit dem Betriebe von Gasmotoren — gleichviel 
welcher Bauart — zu thun hat, da es eine Reihe werthvoller 


praktischer Winke enthält, deren Kenntniss man bisher nicht. 
selten mit theueren Erfahrungen erwerben musste. 


+ 


Die Steilschrift und deren Anwendung in der Kanzlei, 
der Schule und im öffentlichen Leben. Ein Leitfaden 


für Jedermann zum Selbststudium von Fr. Koch. 
Kaiserslautern. Gotthold’s Verlag. 19S. 1 M. 
Der Verfasser will durch sein System erzielen: gerade 


Haltung des Schreibenden, Entlastung der Handmuskeln in 
Folge besserer Haltung der Feder, besseres Aussehen und 
grössere Deutlichkeit der Schrift. — Die Schriftproben machen 
einen gefälligen Eindruck und erscheinen bei derselben die 
bisherigen Haarstriche breit. Zum Einüben der Schrift dienen 
besondere Uebungshefte. Die Vorschläge scheinen uns des Ver- 
suches werth zu sein. 


Verlag der J. G. Cotta’schen Buchhandlung Nachfolger 
in Stuttgart. 
Druck der Union Deutsche Verlagsgesellschaft ebendaselbst. 


DINGLERS 


POLYTECHNISCHES JOURNAL. 


Jahrg. 73, Bd. 284, Heft 13. 


a mm nm rn ns 
Jährlich erscheinen 52 Hefte à 24 Seiten in Quart. Abonnements- 
preis vierteljährlich M. 9.—. direct franco unter Kreuzband für 
Deutschland und Oesterreich M. 10.30, und für das Ausland M. 10.95. 


Neue Gasmaschinen. 


(Patentklasse 46. Fortsetzung des Berichtes S. 193 d. Bd.)} 
Mit Abbildungen. 


Pendelregulator von Buss, Sombart und Co. in Magde- 
burg (*D.R.P. Nr. 57176 vom 5. August 1890). 

Diese Regulirvorrichtung ist eine Weiterausbildung 
der früher beschriebenen, unter Patent Nr. 35 647 paten- 
tirten Anordnung und unterscheidet sich von den bekannten 
Regulirungen für Gaskraftmaschinen dadurch, dass der 
regulirende Mechanismus bei zu schnellem Gange der Ma- 
schine nicht, wie solches bisher üblich war, nur ein Organ 
steuert — nämlich entweder das Auslassventil offen erhält 
oder das Gasventil geschlossen lässt, und dann dieses eine 
Organ den Schluss oder die Offenbaltung des anderen durch 
Gestänge bewirkt, also der Regulator gewissermaassen in- 
direct durch das Auslassventil das Gasventil und umgekehrt 
steuert —, sondern vielmehr eine directe Einwirkung zu- 
nächst auf das Auslassventil, dann aber auch auf das Gas- 
ventil ausüben kann. 

Die Wirkung dieser Vorrichtung erfolgt in der Weise, 
dass bei zu schnellem Gange der Maschine der Regulator 
die Offenhaltung des Auslassventils 
ermöglicht, dann aber nicht das 
Gasventil aufstösst oder aber bei 
normaler Geschwindigkeit das Aus- 
lassventil ungehindert sich schlies- 
sen lässt, dafür aber das Gasventil 
öffnet. Um diesen Zweck zu er- 
reichen, ist die Regulirung wie 
folgt construirt. In Fig. 51, welche 
die Anordnung für eine stehende 
Maschine zeigt, stellt R den Re- 
gulator nach dem Patent Nr. 35647 


f 512 Ir” in senkrechter Anordnung dar, je- 

a doch ist derselbe noch mit einem 

(ee a zweiten Arme R, versehen, der 
— Eo 


die Steuerung des Auslassventils 
übernimmt. Dieser Regulator geht 
mit dem Schieber oder einem an- 
deren geeigneten Maschinentheil 
auf und ab und stösst bei dem Niedergange mit dem 
vorspringenden Theile a auf die schiefe Ebene s, welche 
ihn je nach der Geschwindigkeit mehr oder weniger weit 
abwirft; der Regulator wird durch eine Feder oder ein- 
seitig angebrachte Belastung in bekannter Weise in seine 
frühere Lage zurückgebracht. Arbeitet der Motor zu schnell, 
so wird der Regulator durch die schiefe Ebene so weit ab- 
gelenkt, dass der Vorsprung v den Hebel A fasst, bevor 
er das Auslassventil geschlossen hat und bei dem Nieder- 
gange mitnimmt. Hierdurch wird die Stange S frei und 


senkt sich durch ihr Eigengewicht berunter, so dass der 
Dinglers polyt. Journal Bd. 284, Heft 13. 1892/11. 


Fig. 51. 


Pendelregulator von Buss, 
Sombart und Co. 


Stuttgart, 24. Juni 1892. 


Redaktionelle Sendungen u. Mittheilungen sind zu richten: „An die Re- 
daktion des Polytechn. Journals“, alles die Expedition u. Anzeigen Ea- 
treffende an die „J. G Cotta’sche Buchhdlg. Nachf.*, beide in Stuttgart. 


an dem Auslassventilhebel H befestigte Knaggen k sich 
gegen den Kopf K anlegt; das Auslassventil bleibt dem- 
nach offen. Zugleich hat sich der Regulator weiter nach 
unten bewegt, während er oben im Eingriff mit dem Hebel A 
bleibt, wodurch er so weit abgelenkt wird, dass sein unteres 
Ende e die Gasventilstange G nicht mehr treffen kann, 
sondern dicht an derselben entlang gleitet, das Gasventil 
also geschlossen bleibt. Bei der Rückwärtsbewegung des 
Regulators nimmt der Hebel Ah, veranlasst durch die Feder f, 
das Stück wieder hoch, sobald durch vollständige Eröffnung 
des Auslassventils die Klinke k den Kopf K freilässt. Läuft 
dagegen die Maschine mit ihrer normalen Geschwindigkeit, 
so geht der Haken v bei dem Hebel A vorbei, das Aus- 
lassventil schliesst sich und der Regulator stösst das Gas- 
ventil auf. 

Fig. 52 stellt diese Art der Regulirung für eine wage- 
rechte Maschine dar; alle der obigen Beschreibung ent- 
sprechenden Theile sind mit denselben Buchstaben bezeichnet. 

Hier ist der Hebel, der 


vom Regulator gefasst wird, 9: a A A. 
als Winkelhebel Ah, ausgebildet, x Er N 
während das Gewichtsstiick k ! Mn 
mit dem Knaggen in einer & T 
Führung F gleitet. Der zweite N 
Arm des Winkelhebels A, fasst 1A 

das Gewichtsstiick K bei i so, 

dass, wenn der Regulator den- : 
selben erfasst hat, der Hebel A 3 p= Se" 
sich frei nach unten drehen 9° ® = 

kann, während das Gewichts- We, 
stück nur so lange fällt, bis der Fig. 52. 

Hebel des Auslassventils Hk Pendelregulator von Buss, 


Sombart und Co. 


dasselbe festklemmt. Kehrt der 
Hebel Ahı, durch die Feder veranlasst, in seine Ruhelage 
zurück, so nımmt er das Gewicht mit in die Höhe, sobald 
der Auslassventilhebel durch weiteres Oeffnen des Aus- 
lassventils das erstere freilässt. Ein passend angebrachter 
Anschlag hindert ein zu weites Ansteigen des Mechanismus. 
Führt man den unteren Arm Ak, und die Gewichts- 
führung F nebst Gewicht doppelt aus, so kann man den 
Regulator zum Reguliren einer zweicylindrigen Viertakt- 
gasmaschine benutzen; er muss dann bei jeder Umdrehung 
der Maschine einen Hin- und Hergang machen, damit die 
Regulirung beider Auslassventile erfolgen kann. Es wird, 
da die Auslassventile bei zweicylindrigen Gasmaschinen 
jedoch nicht zu gleicher Zeit öffnen, stets eines der Ge- 
wichtstheile frei bleiben, welches dann von seinem zu- 
gehörigen Hebel durch Einwirkung der Feder f gehoben 
wird, sobald der Regulator durch sein Zurückgehen ein 
Anheben des Hebels A in seine Ruhelage gestattet. Hier- 
durch ist eine freie und unabhängige Einwirkung des 


Regulators auf die Auslassventile gesichert. 
37 
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Um das Andrehen der zweicylindrigen Gasmaschinen 
zu erleichtern, trifft man wohl die Vorkehrung, dass durch 
Offenhaltung des Auslassventils des einen Cylinders dieser 
ganz entlastet und hierdurch das Andrehen der Maschine 
mit nur einem Cylinder ermöglicht wird. Ist dieser dann 
im richtigen Betriebe, so schliesst man das Auslassventil 
des anderen Cylinders und lässt auch in diesen Gemisch 
einströmen. 

Pendelregulator von C. Daevel in Kiel (*D. R.P. 
Nr. 58083 vom 10. October 1890). 

Bei diesem Regulator werden Misch- und Auslassventil 
des Gas- und Erdölmotors etwa von der Steuerwelle aus 
durch entsprechende Hebel bethätigt, das Gaseinlassventil 
hingegen in Abhängigkeit von der Schwingung eines Pen- 
dels geöffnet, welches an dem einen der besagten Hebel 
aufgehängt, von dem anderen aus seinen Impuls erhält 
und bei zu grosser Geschwindigkeit der Maschine so weit 
ausschlägt, dass ein entsprechender Arm desselben wäh- 
rend seiner gleichzeitigen Aufwärtsbewegung den Angriffs- 
punkt der Spindel des Gaseinlassventils nicht mehr er- 
reicht und dieses somit nicht öffnen kann. Durch die in 


Fig. 53. 
Daevel’s Pendelregulator. 


Folge dessen ausbleibende Explosion wird dann die Ge- 
schwindigkeit der Maschine entsprechend vermindert. 

A ist das Mischventil, B das Auslassventil. Die Zug- 
stangen c und d, die durch auf der Steuerwelle sitzende 
Daumenscheiben gehoben oder gesenkt werden, bewegen 
die um Zapfen a, bezieh. b, schwingenden Steuerhebel a 
und b für das Misch- und Auslassventil. Diese Bewegungen 
folgen derartig auf einander, dass a sofort gehoben wird, 
nachdem b in seiner Ruhelage angelangt ist. An dem 
Hebel a ist das Pendel fh um einen Zapfen f} drehbar 
aufgehängt. Der Arm f desselben trägt eine Querstange p 
mit verstellbarem Gewicht q, während der Arm A durch 
die Feder g in einer solchen Stellung gehalten wird, dass 
dessen Schneide bei der Aufwärtsbewegung des Hebels a 
gegen einen entsprechenden Angriffspunkt der Spindel e 
des Gasventils trifft und dieses öffnet. Der Arm b ist 
gegen a versetzt angeordnet und trägt einen zweiarmigen, 
um den Zapfen / drehbaren Hebel &, welcher durch eine 
Feder n gegen den Stift i gedrückt wird. Beim Anheben 
des Armes b gleitet k über die Schneide m der Quer- 
stange p des Pendels f, ohne jedoch letzteres aus seiner 
Lage zu bringen, indem die Feder n entsprechend nach- 


gibt. Beim Niedergange des Armes b trifft k dann aber- 
mals gegen die Nase m des Pendels und bringt dieses 
nunmehr zum Schwingen, indem k sich bei dieser Bewe- 
gung gegen den Stift i stützt. Kurz vor Ende des Hubes 
gibt der Hebel Æ das Pendel frei und dieses schwingt nun- 
mehr so weit zurück, bis seine lebendige Kraft durch das 
Moment der Feder g aufgehoben und der Arm h des Pendels 
durch diese in seine ursprüngliche Lage zurückgezogen 
wird. Bei normaler Geschwindigkeit des Motors wickelt 
sich dieser Vorgang derart ab, dass die Schneide h recht- 
zeitig wieder unter dem Angriffspunkte der Spindel e an- 
langt, um das Gasventil öffnen zu können. Bei zu raschem 
Niedergang von b, also bei erhöhter Umdrehungsgeschwin- 
digkeit, wird der Ausschlag und damit die Schwingungs- 
dauer des Pendels so gross, dass dieses nicht mehr vor 
Beginn der Aufwärtsbewegung des Armes a in seine Ruhe- 
lage zurückgelangt, die Schneide 4 somit an der Anschlag- 
fläche von e vorbeigleitet und das Gasventil geschlossen 
bleibt. | 
Anlassvorrichtungen. 


Die Inbetriebsetzung grösserer Gasmaschinen verursacht 
bekanntlich dadurch grössere Schwierigkeiten, dass das An- 
drehen der Schwungräder für einen Mann zu schwer wird 
und mehrere für diese Arbeit erforderlich werden. Die 
Anwendung kleiner Hilfsmaschinen, durch die der grössere 
Motor erst in Gang gebracht wird, erleichtert zwar die 


Fig. 54. Fig. 55. 
Anlassvorrichtung von Buss, Sombart und Co. 


Inbetriebsetzung, erfordert aber eine recht kostspielige An- 
lage. Deshalb wird von Buss, Sombart und Co. in Magde- 
burg (*D.R.P. Nr. 60871 vom 30. Juni 1891) folgende 
Einrichtung vorgeschlagen. An einer geeigneten Stelle des 
Cylinders, am besten möglichst in der Nähe der Zündvor- 
richtung, befindet sich eine kleine Handpumpe, mit deren 
Hilfe man unter Offenhaltung des Auslassventils zündfühiges 
Gemisch in die Maschine pumpt, deren Kurbel so gestellt. 
wird, dass bei Entzündung des Gemisches ein sofortiges 
Anspringen des Motors möglich ist. 

Die Zündung wird bewirkt mit der an dem Motor 
angebrachten Glühzündung, deren Construction aus den 
Fig. 54 und 55 ersichtlich ist. Bei derselben tritt wäh- 
rend der Compressionsperiode, und sobald der sich hin und 
her bewegende Schieber dieses gestattet, frisches Gemisch 
vom Mischventil durch das Rohr »r in den glühenden 
Zündhut z, während die in demselben befindlichen Rück- 
stände von der vorhergehenden Verbrennung aussen um 
das Rohr r herum in den Raum i gedrückt werden. Beim 
Stillstand der Maschine kann kein zündfähiges Gemisch in 
den Zünder gelangen, solange dasselbe nicht durch irgend 
ein mechanisches Hilfsmittel dortbin geschafft wird. Dies 
erreichen wir entweder dadurch, dass wir im Cylinder 
Ueberdruck erzeugen, oder indem wir durch eine geeignete 
Vorrichtung frisches Zündgemisch vom Cylinder her durch 
die Zündung saugen. 
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Bei dem ersten Verfahren findet die Zündvorrichtung 
nach Fig. 54 in folgender Weise Verwendung: Nachdem 
durch die Gemischpumpe eine bestimmte Menge frischen 
Gemisches in die Maschine geschafft worden ist, wird das 
Auslassventil geschlossen, der Hahn h dagegen geöffnet. 
Hierauf pumpt man mittels der Handpumpe noch so lange 
Gemisch in den Cylinder, bis durch den nunmehr ent- 
stehenden Ueberdruck zündfähiges Gemisch durch den Zünd- 
hut z hindurch nach dem Raume m tritt und sich dabei 
entzündet; der Motor setzt sich in Bewegung, schliesst 
durch den Schieber oder auf eine andere geeignete Weise 
den Hahn h und arbeitet nunmehr allein weiter. 

Bei Anwendung der Vorrichtung nach Fig. 55 wird 
zunächst, wie vorher, frisches Zündgemisch bei geöffnetem 
Auslassventil in den Cylinder gepumpt, dann das Auslass- 
ventil geschlossen und der Hahn A geöffnet. Saugt man 
nun mittels des Kolbens k, indem man denselben nach 
links bewegt, die Rückstände aus der Zündvorrichtung 
heraus, bis frisches Gemisch zum Zündkörper gelangt, so 
entzündet sich dieses und leitet hierdurch die Verbrennung 
des Gemisches im Cylinder ein. Die Ausdehnung der ver- 
brennenden Gase setzt den Motor in Bewegung, der nun 
vermöge der lebendigen Kraft des Schwungrades weiter 
läuft und normale Arbeitsvorgänge herbeiführt. Durch 
eine geeignete Vorrichtung wird entweder bei der Links- 
bewegung des Kolbens k oder durch den Schieber der Ma- 
schine der Hahn A geschlossen, so dass sich die Zündvor- 
richtung für die nächsten Zündungen wieder in ihrem 
normalen Zustande befindet. In beiden Fällen, sowohl ge- 
mäss Anordnung nach Fig. 54, als auch nach Fig. 55, ist 
selbstverständlich erforderlich, dass ein zwischen Zündhut 
und Cylinderkanal eventuell vorhandenes Abschlussorgan, 
wie hier z. B. Schieber s, so eingestellt ist bezieh. in der 
Anlasstellung des Motors so steht, dass die Verbindung 
zwischen Cylinder und Zündhut offen ist. 

Anlassvorrichtung von F. W. Lanchester in London 
(*D.R.P. Nr. 59673 vom 30. November 1890). 

Während der Kolben noch stillsteht, werden in den 
Arbeitscylinder entzündliche Gase oder Dämpfe eingeführt, 
welche einen Theil der im Cylinder befindlichen Luft aus- 
treiben und sich mit der zurückbleibenden Luft mischen, 
bis ein explosives Gemisch entsteht. Es sind Hilfsmittel 
angeordnet, durch welche die Bildung des erwähnten Ge- 
misches von aussen sichtbar angezeigt und nach Abstellen 
oder Vermindern der Zufuhr von entzündlichen Gasen oder 
Dämpfen das im Cylinder entstandene Gemisch behufs An- 
triebs der Maschine zur Explosion gebracht wird; dieselben 
Hilfsmittel ermöglichen auch, während die Maschine im 
Gange ist, die Entzündung explosiver Ladungen im Cy- 
linder bei Atmosphärendruck bei Beginn des Anhubes und 
gestatten bei Compressionsmaschinen nach Ingangsetzung 
derselben sowohl die Festhaltung des Druckes der explosiven 
Ladungen im Cylinder annähernd auf den des Atmosphiren- 
druckes, bis die Maschine die genügende Geschwindigkeit 
erreicht hat, um den Compressionswiderstand überwinden 
zu können, als auch die Anbringung eines Hilfsdaumens, 
wie solcher bei einigen Compressionsmaschinen zur Verrin- 
gerung der Druckkraft angewendet wird, bis genügende 
Geschwindigkeit zur Ueberwindung des Compressionswider- 
standes erzielt ist. 

Bei einer Viertaktgasmaschine, welche mit einer nach 


Neue Gasmaschinen. 


291 


versehen ist, wird die Compressionskammer mit einem An- 
satz ausgestattet, welcher mit der Kammer in Verbindung 
steht und in eine Expansionsdiise ausläuft, die gegen eine 
äussere Flamme zu oben offen ist. Dieser Ansatz kann 
durch einen Hahn ständig geschlossen werden und ist mit 
einem Ventil versehen, welches für gewöhnlich durch sein 
eigenes Gewicht den Ventilsitz offen hält, denselben aber 
bei plötzlich eintretendem Druck im Cylinder schliesst. 
Um eine mit dieser Antriebvorrichtung versehene Ma- 
schine in Gang zu setzen, wird dieselbe in eine solche 
Stellung gebracht, dass ibre Kurbel sich etwas hinter der 
Mittelstellung befindet, dann wird die äussere Flamme der 
Antriebvorrichtung angezündet und das Gas zugeleitet 
bezieh. durch eine oder mehrere geeignete Düsen mittels 
des vorhandenen Gasdruckes oder durch sonst passende 
Mittel in den Arbeitscylinder gepresst. Das Gas oder der 
Dampf verdrängt zunächst einen Theil der im Cylinder 
befindlichen Luft, welche durch die Diise der Antriebvor- 
richtung entweicht, dann strömt mit der Luft das sich 
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Lanchester’s Anlassvorrichtung. 


fortwährend vermehrende Gas oder der zuströmende ent- 
zündliche Dampf so lange heraus, bis sich dieses Gemisch 
mit dem bekannten charakteristischen Geräusch an der 
Aussenflamme entzündet und zur Düse herausbrennt. Wird 
nun die Gaszufuhr vermindert oder ganz abgestellt, so 
schlägt die aus der Düse brennende Flanıme in den Cy- 
linder zurück, entzündet die Ladung und bringt sie zur 
Explosion, welche durch die Druckvermehrung zum Antrieb 
der Maschine genügt. Sofort nach der Explosion schliesst 
sich selbsthätig das Ventil in der Antriebvorrichtung, 
welche dann durch Umstellung des Hahnes ausser Thätig- 
keit gesetzt wird, da deren Verbindung mit dem Cylinder 
abgestellt ist; die Maschine arbeitet dann in gewöhnlicher 
Weise weiter. 

Bei Compressionsmaschinen kann ein Hilfsdaumen (wie 
solcher oft angewendet wird, um den Antrieb mit der 
Hand zu erleichtern) angeordnet werden; derselbe hält die 
Auslassöffnung während der Compressionsperiode längere 
oder kürzere Zeit offen und erleichtert die Ueberwindung 
des Gegendruckes der Compression bei dem durch die An- 
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Bei einer anderen Anordnung kann ein Hilfsapparat 
angebracht werden, welcher die Auslassöffnung des Cy- 
linders so lange offen hält, bis der Kolben seinen Com- 
pressionshub vollendet hat. 

Die Maschine wird in Gang gesetzt, und nach dem 
Austreiben der Verbrennungsproducte der ersten Explosion 
strömt eine frische Ladung ein, welche zunächst beim 
Rückwege des Kolbens bezieh. bei der Compressionsperiode 
durch die Auslassöffnung und durch die Düse der Antrieb- 
vorrichtung ausgetrieben wird. Sobald der Kolben ruht, 
d. h. im Moment des Hubwechsels der Kurbel im Todt- 
punkt, hört die Ausströmung des explosiven Gemenges 
durch die Düse auf oder dieselbe vermindert sich, die 
aus der Düse brennende Flamme schlägt in den Cylinder 
zurück und das in demselben befindliche Gemenge explodirt. 

Auf diese Weise erhält man eine Reihe von Explosionen. 
Sobald die Maschine die genügende Geschwindigkeit zur 
Ueberwindung des Compressionswiderstandes erlangt hat, 
werden der Hilfsdaumen und die Antriebvorrichtung ab- 
gestellt und die Maschine arbeitet in gewöhnlicher Weise. 

Wie aus der Zeichnung (Fig. 56) ersichtlich wird, ist 
der hintere Theil des Cylinders oder der Compressionsraum 
mit einer aus dem cylindrischen Raume 2 und einem Ab- 
sperrhahne 3 bestehenden Anordnung versehen, welche mit 
dem Cylinder derart in Verbindung steht, dass bei ge- 
öffnetem Hahne 3 die in dem Cylinder befindlichen Gase 
oder Dämpfe in den Raum 2 und von hier durch eine 
mit letzterem in Verbindung stehende konische Düse 5 
nach aussen ins Freie treten können. 

Im cylindrischen Raume 2 ist ein Ventil 4 angebracht, 
welches für gewöhnlich durch sein eigenes Gewicht offen 
bleibt und nur durch Druck im Cylinder den Ventilsitz 
automatisch schliesst. 

Die Düse 5 ist nach oben zu konisch erweitert und 
öffnet sich gegen eine äussere Flamme 6, welche durch die 
Stellschraube so gerichtet werden kann, dass sie das aus 
der Düse 5 herausströmende Gas entzünden muss, sobald 
das Gemenge explosiv geworden ist. Die Flamme 6 wird 
durch ein mit der Gasleitung verbundenes Rohr 8 ge- 
speist und durch Hahn 9 regulirt und zum Auslöschen 
gebracht. 

Die Compressionskammer 1 ist ebenfalls mit einer ge- 
eigneten Düse 10 versehen, durch welche Gas bei Oeffnung 
des Zuflusshahnes 17 in den Cylinder gelassen werden kann. 
Das Gas kann, wie in Fig. 56, durch den gewöhnlichen, in 
den Gasleitungsröhren vorbandenen Druck in den Cylinder 
hineingetrieben oder durch eine Handpumpe zugeführt 
werden. 

Um eine mit dieser Antriebvorrichtung versehene 
Maschine in Gang zu setzen, wird dieselbe so gestellt, dass 
ihre Kurbel etwas hinter der Mittellage des Arbeitshubes 
steht; die äussere Flamme 6 wird angezündet und das Gas 
oder der entflammbare Dampf durch die Düse 10 in den 
Arbeitscylinder geleitet. Der Druck in der Gaszuleitung 
zwingt das Gas, in den Cylinder zu strömen, verdrängt 
einen Theil der darin befindlichen Luft, welcher durch 
die Düse 5 entweicht, und führt neues Gas durch die 
Düse 10 zu, welches sich mit der im Cylinder zurück- 
gebliebenen Luft zu einem explosiven Gemenge mischt und 
zum Theil ebenfalls durch die Düse 5 nach aussen tritt, 
wo es von der Flamme 6 mit dem bekannten Geräusch 
entzündet wird. Man erkennt somit sofort, sobald das 
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Gemenge im Cylinder explosiv geworden. Wird nunmehr 
der Gaszufluss durch Absperrung des Hahnes 11 unter- 
brochen, so tritt die aus der Düse 5 brennende Flamme 
in den Cylinder und bewirkt hier die Explosion der Ladung; 
in demselben Moment geht durch den Druck das Ventil 4 
nach oben und schliesst sofort den Ventilsitz der Antrieb- 
vorrichtung im Raum 2. Soll die Maschine nach ihrer 
Ingangsetzung in gewöhnlicher Weise fortarbeiten, so wird 
der Hahn 3 zugedreht und hierdurch die Antriebvorrich- 
tung ausser Thitigkeit gesetzt. 

Sind zur Beschleunigung eine Anzahl Explosionen 
unter geringem Drucke erforderlich, so wird ein Daumen 
(Nocken) 13 an der Steuerungswelle derart angebracht, 
dass er das Auslassventil 14 während der ganzen Com- 
pressionsperiode der Maschine offen hält. 

Dieser Daumen wird vor der ersten Explosion ein- 
geschaltet, und wenn sich die Maschine unter seinem Ein- 
flusse bewegt, so ist die geänderte Wirkung der nachfol- 
genden Explosionen folgende: 

Die von der ersten Explosion herrührenden Verbren- 
nungsproducte werden während der Ausströmungsperiode 
entfernt, dann schliesst sich das Auslassventil und bei der 
Ansaugeperiode kommt eine neue Ladung Gas und Luft 
in den Cylinder; eine grosse Menge des Volumens der 
explosiven Mischung wird bei der folgenden Compressions- 
periode durch das vom Daumen 13 offen gehaltene Ventil 14 
entleert, so dass der Druck nahezu demjenigen der &usseren 
Atmosphäre gleicht, jedoch immer noch genügend Ueber- 
druck vorhanden ist, um die Mischung zu zwingen, durch 
die Antriebvorrichtung zu strömen und aus der Düse 5 
zu brennen, nachdem sie von der äusseren Flamme 6 ent- 
zündet wurde. 

Wenn der Kolben seine Endstellung erreicht hat bezieh. 
die Compressionsperiode beendet ist, so schliesst sich das 
Auslassventil 74, der Druck fällt rasch und die Flamme 
schlägt in den Compressionsraum am Ende des Cylinders. 
Es entsteht auf diese Weise eine weitere Explosion und 
der Kolben erhält einen neuen Impuls zur Vorwärtsbewe- 
gung. Solange der Daumen 13 eingeschaltet bezieh. in 
Thätigkeit und der Absperrhahn 3 der Antriebvorrichtung 
offen bleiben, fährt auch die Maschine in der Bewegung 
fort und erhält bei jeder zweiten Umdrehung mit ge 
ringem Drucke einen neuen Antriebimpuls. 

Wenn die Beschleunigung der Kurbel gross genug 
geworden ist, um den Compressionswiderstand überwinden 
zu können, so wird der Hahn 3 geschlossen, der Antrieb- 
daumen 13 ausgerückt und die Maschine arbeitet dann 
mit ihrer gewöhnlichen Entzündungsvorrichtung unter Druck 
weiter. (Fortsetzung folgt.) 


Ueber das Waschen, Bleichen, Färben u. s. w. 
von Gespinnstfasern, Garnen u. dgl. 
Von H. Glafey, Ingenieur, Berlin. 
(Fortsetzung des Berichtes S. 269 d. Bd.) 
| Mit Abbildungen. 
Um die Flotte, bevor dieselbe wieder in den eigent- 
lichen Arbeitsraum zurückgelangt, wieder auf die richtige 


Temperatur zu bringen, hat C. Haubold in Chemnitz einen 
Kessel zum Kochen, Waschen u. s. w, von Textilstoffen 
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aller Art construirt, welcher mit einem Vorwärmer aus- 
gestattet ist, durch den die Flotte bei ihrem Kreislaufe 
hindurchgeht. Der genannte Kessel ist Gegenstand der 
D. R. P. K1. 8 Nr. 42933 vom 4. October 1887 und Nr. 44985 
vom 15. April 1888. Die besondere Einrichtung desselben 
ist, soweit sie nicht schon durch den Bericht über das 
erstgenannte Patent in D. p. J. 1888 268 558 einer Be- 
sprechung unterzogen wurde, die folgende: 

Unter b ist der durch vier Schrauben f auf und nieder 
bewegbare feststehende Deckel dargestellt (Fig. 114, 115), 


Fig. 114. 
Haubold's Farbenkessel mit Vorwärmer. 


die Schrauben f sind in einer im Boden eingelassenen 
Platte P befestigt und es erfolgt die Auf- und Nieder- 
bewegung des Deckels durch Schnecke S mit Schnecken- 
rad R mit offenen und geschränkten Riemen. Der Kessel h 
ist mit dem Boden C dicht verbunden und wird bei Ent- 
leerung oder Füllung mit diesem mittels der Räder 7 
heraus- oder hineingefahren; die Abdichtung an dem nach 
dem Vorwärmer d führenden Rohre kann entweder mittels 


Fig. 115. 
Haubold’s Farbenkessel mit Vorwärmer. 


schiefer Fläche, wie gezeichnet, erfolgen, oder der Stutzen 
des Kessels wird mit einer Verschraubung versehen, welche 
jedesmal mit dem Rohre ; verbunden oder gelöst wird, 
oder endlich kann die Verbindung durch einen starken 
Gummischlauch geschehen. 

Die durch den Füllstoff gedrungene Flüssigkeit wird 
mittels der Pumpe V vom Boden C durch das Rohr j und 
den Vorwärmer d angesaugt und die Pumpe V drückt dann 
die Flüssigkeit durch den Nachwärmer A und das Rohr ! 


wieder in den Kessel zurück, wo dieselbe durch eine kleine 
Vertheilungsturbine breitgespritzt wird, um den Kreislauf 
wieder zu beginnen. 

In Folge der Verbindung des Bodens mit dem Kessel 
wird die Handhabung des Apparates eine einfachere, weil 
nur der Deckel auf demselben befestigt zu werden braucht. 

Friedrich Kornfeld in Prag schliesst bei seinem Apparat 
zum Färben, Bleichen, Waschen u. s. w. von Garnen in 
aufgewickeltem Zustande jeden Garnwickel in eine eigen- 
artig zusammengesetzte Hülse ein, welche die Flotte an 
einem freien Durchfluss durch die letztere hindert, aber 
zu einem völligen Durchdringen des Garnwickels ver- 
anlasst. 

Ein beliebig gestaltetes Gefäss G (Fig. 116) ist mit 
einem Doppelboden B B, versehen, in welchen durch Rohr R 


Fig. 116. 
Kornfeld’s Färbevorrichtung für Garne. 


die Farbflüssigkeit unter Druck eingeführt (oder abgesaugt) 
wird. Der innere Boden B ist mit einer Anzahl Oeffnungen 
versehen, in welchen nach einwärts (in das Gefäss G) 
reichende konische Röhrchen rrr... festgemacht sind, 
und auf diese Röhrchen werden Hülsen H aufgesteckt, in 
welchen sich die zu färbenden Garnkörper C befinden. Die 
Hülsen H gehen oben in einen durchbohrten Konus über, 
welcher den oberen Deckel D des Gefässes durchdringt, 
über welchem Deckel der &ussere Deckel D, befestigt ist, 
so dass ein Zwischenraum Z bleibt, aus welchem ein Ab- 
flussrohr R; abzweigt. Wird durch R oder R, unter Druck 
eine Flotte in das Gefäss eingeführt oder bei R bezieh. R, 
abgesaugt, so durchdringt die Flüssigkeit die in den 
Hülsen steckenden Kötzer und färbt sie. Den Lauf 
der Flotte deuten die Pfeile an, doch könnten die- 
selben auch umgekehrt stehen. 

Nun hat aber die Erfahrung gelehrt, dass, 
wenn die Kötzer einfach in Hülsen stecken, das Garn 
sich nicht in seiner ganzen Wickelung gleichmässig 
färbt, es blieben insbesondere im mittleren und 
oberen Theil schwächer gefärbte Partien, was nur 
davon herrühren konnte, dass die Farbflüssigkeit 
bei dichter gewickelten Partien des Kötzers nicht 
genügend Zeit fand, alle Wickelungen des Garnes 
zu durchdringen und bei ihrem raschen Durch- 
flusse durch die Hülse zu einzelnen Wickelungen 
gar nicht gelangte. 

Diesem Uebelstande abzuhelfen bezieh. die Farbflüssig- 
keit zu zwingen, alle Partien des Kötzers zu durchströmen 
und eine egale Färbung desselben zu ergeben, ist der 
Zweck des Kornfeld’schen Apparates. Derselbe ist mit 
eigenthümlich construirten Hülsen ausgestattet, welche der 
Flüssigkeit bei ihrem Durchströmen Hindernisse in den 
Weg legen, so dass sie genöthigt wird, in einzelnen Theilen 
der Hülse sich zu stauen und mit Ueberwindung der 
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Hindernisse sich Weg zu bahnen, so dass sie durch ihr 
längeres Verweilen an einzelnen Stellen der Hülse Zeit 
findet, den ganzen Körper des Kötzers in allen seinen Win- 
dungen zu erreichen und zu färben. 

Die neuartig zusammengestellte mehrtheilige, aus Metall- 
blech hergestellte Hülse ist in Fig. 117 in Ansicht, in 
Fig. 118 im Schnitt gezeichnet. Fig. 119, 120 und 121 
sind herausgezeichnete Details. 

Die Hülse ist (entsprechend der Form der Kötzer) in 
ihrem mittleren Theile cylindrisch und läuft an jedem Ende 
in einen Konus aus; sie ist mehrtheilig und in ihrem 
mittleren und oberen Theile mit Widerständen für die 
durchströmende Flüssigkeit versehen. Diese Widerstände 
sind Metallplättchen, welche in den Innenraum der Hülse 
hineinragen und sich zwischen die Wickelungen des Kötzers 
einlegen (einschneiden). Der Konus H, des unteren Theiles H, 
der Hülse geht in ein Röhrchen a über, welches auf die 
Farbzuführungsröhrchen r aufgesteckt wird; oben ist dieser 
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Fig. 117. Fig. 118. Fig. 121. 
Kornfeld’s Färbevorrichtung für Garne. 


Hülsentheil mit zwei um Scharniere s drehbare Mantel- 
plättchen m versehen, welche am oberen Rande recht- 
winklig umgebörtelt sind, so dass die vorstehenden Börtel- 
ränder b in das Innere der Hülse ragen bezieh. sich zwischen 
die Wickelungen des Kötzers C einlegen. In Fig. 119 sind 
die Mantelplättchen m an der Hülse 4, um Scharnier s 
umgelegt gezeichnet. 

Man steckt also zuerst den Kötzer C in die Hülse H, 
nachdem vorher die Plättchen m umgelegt wurden. Hierauf 
dreht man die Plättehen m zurück, so dass sich, wie in 
Fig. 118, die Börtelränder 5 in die Wickelungen des Garnes 
einlegen, und schiebt den mittleren Theil H, der Hülse 
über den unteren Theil H,. Dieser mittlere Hülsentheil H, 
ist nun oben wieder mit Widerständen, mit sich zwischen 
die Garnwickelungen einlegenden Metallplättchen pp ver- 
sehen, welche sich um Scharniere s; nach auswärts drehen 
lassen. (Vgl. Fig. 120 Oberansicht auf den Hülsentheil H3, 
wo in vollen Linien die Plättchen p nach auswärts ge- 
dreht erscheinen; in punktirten Linien gezeichnet, schneiden 
sie in die Garnwickelungen ein.) Schliesslich wird die 
konische Haube A, über H, gesteckt. Diese Haube ist 
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mit einem feinen Austrittskanale o für die Farbe versehen. 
Erfahrungsgemäss sind die Kötzer an jenen Stellen, wo die 
Widerstände (Einlagsplättchen) 5 und p vorgesehen sind, 
unegal gefärbt. Durch Anordnung dieser Widerstände nun 
hat die Farbflüssigkeit keinen absolut freien Durchfluss 
durch die Hülse; unterhalb der Plättchen 5 und » staut 
sie sich an diesen Stellen, muss sich (in der Richtung der 
Pfeile in Fig. 118) mit Gewalt Bahn durch die Kötzer 
brechen, durchdringt sie vollständig und färbt sie so in 
allen Theilen gleichförmig. 

Behufs Abdichtung der Hülsen zwischen den Gefäss- 
böden B und D werden Gummiplättchen g untergelegt, 
und es hat die Haube H} zu diesem Zwecke einen 
Flansch f angegossen, auf welchen das Dichtungsplättchen 
gelegt wird. 

Ein Beispiel dafür, dass das Material während des 
Arbeitsprocesses in dem für die Ausführung desselben be- 
stimmten Behälter nicht still liegt, sondern in ihm so hin 
und her bewegt wird, dass das Material wechselweise von 


Fig. 122. 
Färbeapparat von Clegg und Lee. 


der Flotte durchdrungen werden muss, liefert der Apparat 
von Charles Ph. Clegg in Manchester, Harold A. Clegg in 
Montford und Frank Lee in the Limes, Didsbury bei Man- 
chester (D.R.P. Kl. 8 Nr. 44367 vom 14. December 1887). 
Dieser in Fig. 122 bis 125 wiedergegebene Apparat ist 
dazu bestimmt, das Färben der Rohmaterialien in Form 
von Bündeln oder Ballen zu ermöglichen, indessen können 
mittels des Apparates auch Halbfabrikate oder Stückwaaren 
und Garne gefärbt werden. 

Das zu färbende Material wird mittels eines in einem 
Behälter ringsum abschliessenden Kolbens durch die Flüssig- 
keit derart hin und her bewegt, dass die Flüssigkeit ge- 
zwungen wird, das Material überall zu durchdringen. 

Zur Aufnahme der Flotte dient der Behälter 4. Der- 
selbe kann cylindrisch, wie dargestellt, oder anders ge- 
staltet sein. In dem Behälter oder Cylinder A dichtet 
der Kolben oder Plunger B ringsum mittels Packun- 
gen b ab. 

Dieser Kolben B dient zur Verschiebung des zu be- 
handelnden Materials. Derselbe kann das Material ent- 
weder in sich selbst direct aufnehmen oder auch kleine 
Behälter 3, (Fig. 125) für Aufnahme des Materials ent- 
halten. Der Boden C und der Deckel D des Kolbens sind 
mit der Kolbenstange E fest verbunden und werden durch 
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die Stangen e passend aus einander gehalten, während sie 
für Aufnahme der Behälter 3, Oeffnungen d (Fig. 123) 
enthalten. 

In diese Behälter 3, wird das Material eingebracht. 
Der Deckel und Boden derselben sind perforirt, zum Zwecke 
der Färbeflüssigkeit, mit welcher der Cylinder A gefüllt 
wird, Durchgang zu ermöglichen; der Deckel ist ausserdem 
zur Einführung des Materials abnehmbar. Durch die An- 
schläge «d, werden die Behälter B, im Kolben B am Platz 
gehalten. Da nun diese Behälter die Oeffnungen d des 
Kolbens abschliessen, so ist ersichtlich, dass bei der Auf- 
und Abbewegung des Kolbens B die Flüssigkeit ihren Weg 
unmittelbar und unter Druck durch die Behälter und die 
darin befindliche Waare 
nehmen muss, um von der 
einen Kolbenseite auf die 
andere zu gelangen. 

Man könnte natürlich 
auch den Deckel und 
Boden des Kolbens B per- 
forıren und dann das Ma- 
terial direct in den zwi- 
schenliegenden Hohlraum 
bringen. 

Zur Bewegung des 
Kolbens dient der mit ihm 
durch Stange E verbundene 


Fig. 126. 


Kolben des Dampfeylin- 

ders F. Die Steuerung 

Fie Gi kann eine den Dampf- 
Färbeapparat von Clegg und Lee. hammersteuerungen ähn- 


liche sein. Durch Stange G 
wird das Umsteuern des Schiebers nach jedem Kolbenhube 
vermittelt. Dieselbe bewegt den an einem aufrechten Arme 
ein Gewicht tragenden Hebel G,, an dessen eines Ende die 
Schieberstange H angreift. Durch Rohr J kann Dampf in 
den Schieberkasten einströmen. 

Um die Färbeflüssigkeit auf angemessener Temperatur 
zu erhalten, ist am Boden des Cylinders A ein Heizrohr h 
gelagert, das mit einem ein Ventil L enthaltenden Rohre K 
verbunden ist. In dies Heizrobr kann man den Abdampf 
des Cylinders F' oder auch frischen Dampf einführen. Das 
im Boden ausmündende Rohr X, dient zum Ablassen der 
Färbeflüssigkeit. Nach Abnahme des Deckels O kann die 
Füllung des Cylinders erfolgen. 

Den Cylinder 4 kann man, wie dargestellt, auf einer 
Bodenplatte M befestigen und durch Schraubenbolzen n 
mit dem Ständer N und dem Fundamente verbinden. 
Durch Schrauben o wird der Deckel O am Cylinder fest- 
gehalten. 

Den Dampfeylinder kann man ebenso gut auch über 
dem Cylinder A anordnen; ebenso könnten beide Cylinder 
liegend angeordnet werden. Die Hin- und Herbewegung 
des Kolbens B kann auch durch eine Schraube, ein Kurbel- 
getriebe oder einen anderen Mechanismus erfolgen. End- 
lich könnte das Heizrohr A durch einen den Cylinder A 
umgebenden Heizmantel ersetzt werden. 

Das Material bezieh. die zur Aufnahme desselben 
dienenden Behälter werden in den Kolben B eingebracht, 
und nun wird Behälter A mit der Flüssigkeit angefüllt. 

Durch Einlassen von Dampf in den Cylinder F be- 
wegt sich dann der Kolben B langsam mit der Waare 


durch das Farbbad, und diese wird in allen ihren Theilen 
von der Färbeflüssigkeit durchdrungen. 
(Fortsetzung folgt.) 


Neuheiten im Heizungsfache. 


Von F. H. Haase, gepr. Ingenieur und Patentanwalt in Berlin. 
(Schluss des Berichtes S. 244 d. Bd.) 
Mit Abbildung. 


Central-Dampfniederdruck- und Warmwasserheizungsanlagen. 


Zu ihrem System der Niederdruckdampf-Warmwasser- 
heizung hat die Firma Gebrüder Körting auch einen neuen 
Niederdruckdampfkessel construirt (der 1890 278 397 be- 
sprochen und abgebildet worden ist). 

Derselbe besteht aus einem mit Feuerröhren (in der 
Praxis zumeist Siederöhren genannt) durchzogenen wage- 
recht liegenden Hauptkessel von ovalem Querschnitt, dessen 
Höhe grösser ist als seine Breite, und einem aus Röhren 
gebildeten Feuerungsschacht. In den Wasserraum des 
ersteren taucht, bis zu dem niedrigst zulässigen Wasser- 
spiegel herab, das die Ueberschreitung eines Dampf- 
druckes von 0,5 at verhindernde Sicherheitsstandrohr, mit 
welchem, behufs Verhinderung einer den Druck der 
Wassersäulenhöhe beeinflussenden Erwärmung des Wassers 
in ihm, ein weiteres freistehendes Wassergefäss verbunden 
ist, das mindestens den gleichen Inhalt hat wie die ge- 
sammte Standrohrleitung besitzt. Das Wasserleitungsrohr 
der Heizungsanlage ist am Untertheile und das Dampf- 
rohr der Heizungsanlage an höchster Stelle an den Haupt- 
kessel angeschlossen. 

Die ovale Querschnittsform hat die Firma Gebrüder 
Körting für den Hauptkessel gewählt, um eine relativ 
grosse Heizfläche zu gewinnen, ohne auf eine als Dampf- 
entwickelungsregulator höchst werthvolle grosse Wasser- 
menge verzichten zu müssen. Diese Einrichtung und die 
nach der Figur ohne weitere Erklärung verständliche Art 
der Einmauerung des Hauptkessels, vermöge welcher die 
Heizgase ihre Wärme jedenfalls ziemlich vollkommen an 
den Kessel abgeben und den Dampfraum desselben eben- 
falls, und zwar in nicht mehr sehr heissem Zustande, be- 
streichen, kann jedenfalls nicht als unzweckmissig erachtet 
werden. Dagegen ist die Anwendung des von Donneley 
herrührender, aus Wasserröhren gebildeten Feuerungs- 
schachtes weniger zweckmässig, nicht etwa wegen der Mög- 
lichkeit eines raschen Durchbrennens der Röhren desselben, 
sondern weil dieselben die Entwickelung einer hohen Ver- 
brennungstemperatur verhindern und deshalb nur eine 
unvollständige Verbrennung des Brennmaterials zulassen, 
so dass der Heizeffect doch wohl zu wünschen übrig lassen 
dürfte. a, 

Um so mehr Anerkennung verdient die Construction 
des Luftzugregulators, welchen die Firma Gebrüder Körting 
mit ihrem Niederdruckdampfkessel verbindet, um die Er- 
haltung jeweils gewünschter verschiedener Höhe des Dampf- 
druckes innerhalb gewisser Grenzen dadurch zu sichern, 
dass dieser Regulator beim Anwachsen des Dampfdruckes 
über einen mittleren Betrag die Zuströmung der Ver- 
brennungsluft rasch vermindert und gleichzeitig in ge- 
ringem Maasse kalte Luft in den Zugkamin (Schornstein) 
einströmen lässt, um dessen Zugwirkung zu vermindern. 
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Die Einrichtung dieses Luftzugregulators ist aus Fig. 1 
ersichtlich. 

Derselbe besteht aus zwei Doppelsitzventilen V} und V, 
welche an ungleich langen Armen eineszweiarmigen Hebels H 
hängen, der seinerseits durch den Schwimmer S mehr oder 
weniger angehoben wird, wobei das Ventil V, sehr rasch 
geschlossen und das Ventil V zugleich langsam geöffnet 
wird. Das erstere Ventil regulirt die Zuströmung der 
Verbrennungsluft und das andere die Einströmung kalter 
Luft in den Zugkamin. Die bezüglichen Kanalanschlüsse 
sind in der Figur nicht angedeutet, doch dürfte es wohl 
entbehrlich sein, darüber noch nähere Angaben zu machen. 
Die Bewegung des Schwimmers S erfolgt unter indirecter 
Druckwirkung des Kesseldampfes, indem dieser durch das 
Röhrchen J) hindurch auf Quecksilber drückt, welches sich 


Körting’s Luftregulator. 


in dem Behälter Q und in dem sich daran anschliessenden 
U-förmigen Rohrstück befindet. 

Neben dem Quecksilberbehälter Q befindet sich ein 
zweiter, ebenfalls mit dem Raume unterhalb des Schwim- 
mers S communicirender Quecksilberbehälter Q; und darüber 
ein Röhrchen w, in welchem für gewöhnlich das Queck- 
silber so hoch steht, dass es dem über dem Quecksilber- 
spiegel des Gefüsses Q lastenden Dampfdruck das Gleich- 
gewicht hält. Dieses Röhrchen w steht aber zugleich mit 
der oberen Ausmündung des Sicherheitsstandrohres St des 
Kessels in Verbindung, so dass, wenn in.diesem aus irgend 
welchem Zufallsgrunde das Wasser überkochen und aus- 
laufen sollte, von demselben ein Theil das Röhrchen w an- 
füllen würde. 

Da der Druck der in diesem Falle in dem Röhrchen w 
befindlichen Wassersäule dem höchsten überhaupt vorkom- 
menden Kesseldruck gleich ist, so bewirkt derselbe natür- 
lich sofort ein vollständiges Abschliessen des Ventils V, 
und weitestes Oeffnen des Ventils V und demzufolge, dass 
das Feuer des Kessels hinreichend stark gedämpft wird, 
um ein Durchbrennen oder Erglühen der Feuerrohre zu 
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verhüten, wenn dieselben nicht mehr unter Wasser stehen 
sollten, 

Ferner ist der Hebel H des Luftzugregulators unter 
Zwischenschaltung einer Spiralfeder F an einer mittels 
Kurbel K drehbaren Drahtrolle angehängt, so zwar, dass 
durch Verstellung der Kurbel der Hebel H von vornherein 
mehr oder weniger hoch schwebend angehoben und dem- 
zufolge erst bei Eintritt eines bestimmten (grösseren oder 
weniger hohen) Dampfdruckes eine Druckwirkung von 
Seiten des Schwimmers S erfährt. — 

So interessant dieser Luftzugregulator auch ist,.so ist 
er doch auch nicht ganz von Mängeln frei. 

‚In erster Linie wird durch das Anheben des Hebels H 
mittels der Kurbel X die Zuströmung von Verbrennungs- 
luft zur Kesselfeuerung gerade für den Fall vermindert, 
in welchem Dampf von relativ hohem Druck erzeugt werden 
soll — in der mir vorliegenden Beschreibung heisst es zwar, 
dass das Ventil V die Zuströmung der Verbrennungsluft 
und das Ventil V, die Zuströmung kalter Luft zum Zug- 
kamin (Schornstein) reguliren soll, diese Angabe beruht 
aber offenbar auf einer Verwechselung der Buchstaben, 
denn das Ventil V wird ja bei wachsendem Dampfdruck 
geöffnet. Anscheinend ist die Feder F mit dem Hebel H 
an unrichtiger Stelle verbunden und müsste jenseits des 
Drehpunktes desselben an diesem Hebel angreifen, um eine 
Gegenwirkung gegen den Dampfdruck auszuüben. Wird 
diese Veränderung vorgenommen, so bleibt es noch be- 
denklich, dass der Luftzugregulator fortwährend kalte Luft 
in den Zugkamin einströmen lässt und dadurch den Nutz- 
effect der Feuerungsanlage verringert, sobald er die Zu- 
strémung von Verbrennungsluft zu der Feuerung vermin- 
dert. Indessen liesse sich dieser Misstand vielleicht mit 
einer kleinen constructiven Aenderung beheben, wenn man 
etwa in geeigneter Weise zwischen den Zugstangen, welche 
die Enden des Hebels H mit den Ventiltellern verbinden 
und diesen letzteren Spiralfedern einfügen würden, um zu 
verhindern, dass sich das Ventil V öffne, bevor das Ventil V, 
vollständig geschlossen ist. Es scheint eine derartige An- 
ordnung auch der Absicht des Constructeurs zu entsprechen, 
da in der mir vorliegenden Beschreibung eine solche Art 
der Functionirung des Luftzugregulators besprochen ist; 
es lässt sich aber nicht ersehen, wie eine solche Functio- 
nirung bei der in Fig. 3 dargestellten Einrichtung möglich 
sein soll. 

Eine selbsthätige Constanterhaltung eines beliebigen 
Dampfdruckes bietet allerdings manche Vortheile, wenn 
sie nicht auf Kosten einer Verminderung der Wärm- 
ökonomie erzielt wird; da für eine grössere Heizungsanlage 
aber doch immer eine Person erforderlich ist, welche sich 
um deren Wartung bekümmert, so kann diese Person such 
die durch Abstellung und Anschliessung einzelner Heiz- 
körper verursachten Dampfdruckschwankungen beachten 
und durch Verstellung der Luftzugregister beseitigen; da- 
gegen kann jede Vervollkommnung von Sicherheitsvorkeh- 
rungen immer nur empfohlen werden, und da eine solche 
Vervollkommnung durch die Verbindung des beschriebenen 
Luftzugregulators mit dem Sicherheitsstandrohre mittels 
des daran anzuschliessenden Röhrchens w wirklich erzielt 
wird, so ist diese Einrichtung jedenfalls als ein Fortschritt 
anzuerkennen. 
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Methoden zur Untersuchung von Nahrungs., 
Genussmitteln und Verbrauchsgegenständen. 
(Fortsetzung des Berichtes S. 261 d. Bd.) 


Bleihaltiges Pergamentpapier. 


Die Ursache des gelegentlichen Schwarzwerdens von 
Limburger Käse wurde als eine Folge der Lebensthätigkeit 
von Pilzen erkannt. Neuerdings aber fand F., J. Herz, 
dass das Schwarzwerden des Käses auch durch Bildung 
von Schwetelblei verursucht werden kann, welches aus 
bleihaltigem Pergamentpapier stammt, in das der Käse 
eingeschlagen wurde. 

Da das Blei jedenfalls durch die Schwefelsäure in das 
Pergamentpapier gelangt, so untersuchte Verfasser noch 
andere Pergamentpapiere und fand, dass auch diese blei- 
haltig waren, und zwar enthielten fünf Proben an metal- 
lischem Blei 32 bis 2703 mg im Kilo. — Auf Grund 
dieser Untersuchungen erscheint es daher für die Fabri- 
kanten angezeigt, dahin zu streben, ein bleitreies Per- 
gamentpapier herzustellen, wenn dasselbe zum Einwickeln 
von Nahrungsmitteln dienen soll. (Nach Mittheilungen des 
milchw. Vereins im Allgäu durch Chemiker-Zeitung, Reper- 
torium 1891 Bd. 15 S. 308.) 


Ermittelung von gezuckerten Weinen in natürlichen 
Weissweinen. 


Um gezuckerten Wein in natürlichem Weisswein so- 
fort nachzuweisen, empfiehlt Sochuczewski folgende em- 
pirische Methode: 

20 g des zu untersuchenden Weines werden mit 1,5 
bis 2,0 Natriumbicarbonat versetzt bis zur deutlich alka- 
lischen Reaction. Ist der Wein ein natürlicher, so bleibt 
er anfangs klar, nimmt aber eine schwach grünliche Fär- 
bung an, die im durchscheinenden Licht kastanienbraun 
erscheint, und scheidet allmählich einen schwärzlichen 
Niederschlag aus. Verzuckerter Wein dagegen färbt sich 
anfänglich nicht, sondern wird nach einigen Stunden trübe, 
indem er gleichzeitig eine schmutzig ziegelrothe oder blau- 
grüne Färbung zeigt, welche im durchscheinenden Licht 
gleichfalls kastanienbraun erscheint. Nach und nach bildet 
sich dann ein sehr voluminöser Niederschlag. Mischungen 
von Naturweinen mit verzuckerten Weinen zeigen letzteres 
Verhalten um so deutlicher, je mehr Zucker der Wein 
enthält. (Nach L’Union pharm. durch Chemiker-Zeitung, 
Repertorium 1891 Bd. 15 S. 165.) 


Bestimmung des Glycerins im Wein. 


Silvio Salvatori, der die Methode von Térring — 
Destillation der glycerinhaltigen Flüssigkeit im Vacuum — 
einer Prüfung unterzog und deren Brauchbarkeit bestätigte, 
wandte das Verfahren auch auf Rothwein an. 50 cc 
Rothwein werden mit Bleiessig behandelt. Der Ueberschuss 
des letzteren wird mit Soda hinweggenommen. Man filtrirt, 
dampft das Filtrat auf etwa 10 cc ein und fügt unter 
Umrühren ein inniges Gemenge von Aetznatron und Gyps 
hinzu. Die entstandene trockene Masse wird gepulvert, 
mit Alkohol ausgezogen, der Auszug auf etwa 10 cc ein- 
gedampft, darauf mit 15 cc Aether versetzt und von dem 
gewöhnlich entstehenden geringen Niederschlag von Kulk- 
glycose abfiltrirt. Das Filtrat dampft man auf wenige 


Cubikcentimeter ein, gibt Wasser hinzu, dampft wieder 
Dinglers polyt. Journal Bd. 284, Heft 13, 1892/011. 
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ein bis auf 10 cc und destillirt dann im Vacuum das 
Glycerin ab. — Der Zusatz von Kalk darf nicht unter- 
lassen werden, weil trotz der Behandlung mit Bleiessig in 
der Flüssigkeit noch etwas Glykose bleibt, die beim De- 
stilliren sich zersetzt, das Destillat bräunlich färbt und bei 
der nachfolgenden Oxydation des letzteren zu falschen 
Resultaten führt. (Nach Le Stazione speriment. agric. ital. 
21, 140 bis 145, durch Chemisches Centralblatt, 1892 Bd. I 
S. 185.) 

Die Bestimmung des Glycerins im Wein nach den 
Methoden der Reichscommission leiden an dem Uebelstande, 
dass die Extraction des Glycerins aus dem Zucker nicht 
vollständig ist und dass andererseits das als Glycerin er- 
haltene Product keineswegs reines Glycerin ist. Friedrich 
chaumann unterzog daher die Glycerinbestimmungs- 
methoden einer Prüfung und zwar zunächst an einer 
wässerigen Lösung des Glycerins. Ein gutes Resultat er- 
gab die Bestimmung des Volumgewichts und des Brechungs- 
exponenten; dagegen einen Verlust von 13 Proc. die 
Morawski’sche Methode (Ueberführung des Glycerins in 
Bleiglycerinat). Gleichfalls schlechte Ergebnisse gab das 
Verfahren von Legler (Oxydation des Glycerins mittels 
Kaliumdichromat und Schwefelsäure). Hingegen wurden 
sehr gut übereinstimmende Zahlen nach einem wodificirten 


Verfahren Planchons erhalten. Verfasser verfuhr dabei so, 


dass er eine schwache wässerige Glycerinlösung mit Per- 
manganat und Schwefelsäure behandelte. Die unter Ab- 
scheidung von Mangansuperoxyd sich entwickelnde Kohlen- 
säure wurde durch Kalilauge absorbirt und gewogen. 
Doch leidet auch diese Methode an dem Uebelstand, dass 
sie nur bei reinen Glycerinlésungen brauchbare Zahlen 
gibt. Weniger empfindlich bei Verunreinigungen erwies 
sich die Methode von Fox-Wanklyn oder vielmehr von 
Benedikt-Zsigmondy, bei der das Glycerin durch Perman- 
ganat in alkalischer Lösung in ÖOxalsäure, Kohlensäure 
und Wasser gespalten wird. Zu der Mangansuperoxyd- 
hydrat entbaltenden Lösung fügt Verfasser nach Schluss 
der Oxydation so viel Schwefligsäurelösung, dass alles 
Mangan in Lösung geht, versetzt mit Essigsäure und er- 
hitzt, um die schweflige Säure auszutreiben, fällt mit 
Chlorcalcium die Oxalsäure, sammelt das mit viel Sulfat 
vermischte Oxalat auf einem Asbestfilter, wäscht aus, 
bringt den Niederschlag in eine Schale, versetzt mit 
Schwefelsäure und titrirt bei Kochhitze mit Permanganat. 
Bei 0,16 bis 0,48 g angewandten Glycerins ergaben sich 
Verluste von 0,0012 bis 0,0086 g. Das Benzoylchlorid- 
verfahren von Dietz ist nur für ganz reine Lösungen von 
Glycerin anwendbar, und auch bei solchen erhielt der 
Verfasser bei Mengen von mehr als 0,2 g keine propor- 
tionale Vermehrung des Gemisches von Di- und Tribenzoat. 
Das Benedikt-Zsigmondy’sche Verfahren eignet sich zur 
Endbestimmung des Glycerins im Wein am besten. (Nach 
Zeitschrift für Naturwissenschaften, Halle 64 270, durch 
Chemisches Centralblatt, 1892 Bd. I S. 460.) 


Bestimmung der fixen und flüchtigen Säuren des 
Weines. 


Zur genauen Bestimmung der Kohlensäure, der flüch- 
tigen und der fixen Säuren titrirt man nach J. A. Müller 
zuerst eine Probe des Weins mit Barytwasser und Phe- 
nolphtalein und erhält so die Gesammtacidität des Weines. 
Eine andere Probe des Weines kocht man im Vacuum 
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bei 18° C., um die Kohlensäure zu verjagen, und titrirt; 
dadurch erhält man die Summe der flüchtigen und fixen 
Säuren. Wenn man bei gewöhnlichem Druck erhitzt, geht 
auch ein Theil der flüchtigen Säuren fort. Bei dem Ver- 
treiben der flüchtigen Säuren ist es unnöthig, Phosphor- 
säure hinzuzusetzen, da das im Wein enthaltene Kalium- 
bitartrat genügt, um die Salze der flüchtigen Säuren zu 
„ersetzen. Es muss aber zur Bestimmung der fixen Säuren 
der bei der ersten Eindampfung hinterbleibende sirup- 
artige Rückstand nochmals mit Wasser aufgenommen und 
erhitzt werden — und zwar ist diese Arbeit zu wieder- 
holen —, um die flüchtigen Säuren vollständig zu ver- 
treiben. — 

Verfasser gibt auch eine Abkürzung des Verfahrens 
an, doch gibt dasselbe keine genauen Zahlen und möge 
deshalb unerwähnt bleiben. (Durch Chemisches Centralblatt, 
1892 Bd. I S. 189.) 


Entgypsen des Weines. 


Während man früher Chlorbarium zum Entgypsen 
des Weines in Vorschlag brachte, sucht man in neuerer 
Zeit Strontiumtartrat zu verwenden. Obwohl geltend ge- 
macht wird, dass auch dieses Salz wegen seines möglichen 
Gehaltes an Barium zu beanstanden sei, ist A. Gassend 
der Ansicht, dass es unbedenklich Anwendung finden könne. 
Gewisse Südweine müssen, nach Ausführung des Verfassers, 
nothwendig gegypst werden. Nach dem französischen 
Weingesetz dürfen aber nur 2 g Kaliumsulfat im Liter 
Wein enthalten sein. Da diese Grenze nicht immer ein- 
zuhalten möglich ist, und es Schwierigkeit hat, den Wein 
durch Versetzen mit ungegypstem Wein auf den zulässigen 
Gehalt an Kaliumsulfat zu bringen, ohne die Haltbarkeit 
des Weines zu beeinträchtigen, so glaubt Verfasser, das 
Strontiumtartrat empfehlen zu müssen. Die Aciditiit der 
Weine wird durch Entgypsung mittels Strontiumtartrat 
gar nicht oder nur sehr wenig geändert, namentlich wenn 
man gleichzeitig etwas Weinsäure zusetzt. So ergab z. B. 
ein Wein mit 2,07 g Kaliumsulfat und 2,94 Säure nach 
dem Entgypsen mit Strontiumtartrat 0,5 g Kaliumsulfat 
und 3,18 Säure; bei Zusatz von etwas Weinsäure 0,63 g 
Sulfat und 2,94 g Säure im Liter. — Bei der Entgypsung 
sind folgende Punkte zu beachten: 

1) Bestimmung des Kaliumsulfats; 

2) Bestimmung derjenigen Menge Kaliumsulfat, welche 
durch ein zu verwendendes Strontiunitartrat gefällt wird; 

3) sorgfältige Vermeidung eines Ueberschusses an 
Strontiumtartrat; 

4) Zusatz von Weinsäure; die Hälfte des Gewichts 
an Strontiumtartrat; 

5) Umschütteln oder längeres Stehenlassen; 

6) Prüfung von 10 cc Wein auf Strontium. 

(Nach Revue internat. scient. et popul. des falsifications 
des denrées aliment. 5 91 durch Chemisches Centralblatt, 
1892 Bd. I S. 461.) 


Kupfergehalt des Weines. 


Wie bekannt ist, werden die von Peronospora be- 
fallenen Reben mit einer „alkalischen Kupferlösung“ be- 
spritzt. Eine concentrirtere Lösung wird neuerdings in 
Frankreich gegen die aus Amerika stammende „Blackrot*- 
Krankheit der Trauben angewandt und zwar so, dass die 
Trauben direct in die Lösung getaucht werden. Da auf 
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diese Weise Kupfer in den Wein gelangen kann, so führte 
Frechou eine Anzahl dahin zielender Analysen aus und 
kam zu folgendem Ergebniss: 


Jungwein aus: Alkohol Extract Säure Kupfer 

{ Maische 900 285 080 Spi 

“a5 @18C ; ‚80 : ur 
bei Penorospora | Trester 8,00 200 0.62 0.10 
Blackrot f Maische 8,25 2,50 0,72 0,06 
(Lacomme) \ Trester 7,10 2,40 1,30 0,01 
Blackrot J Maische 9,60 2,30 0,87 0,04 
(Serignac) \ Trester 5,90 1,58 0,70 0,09 


(Nach Allyemeine Weinzeitung, 1891 Nr. 24, und Viertel- 
jahrsschrift über die Fortschritte aus dem Gebiet der Chemie 


der Nahrungs- und Genussmittel durch Chemisches Central- 
blatt, 1892 Bd. I 8. 109.) 


Safran von Algier. 


Unter diesem Namen kommt seit einiger Zeit ein 
neues Safransurrogat in den Handel. Dasselbe stellt ein 
bröckliches orangefarbenes Pulver dar, schmeckt, auf die 
Zunge gebracht, scharf reizend und etwas bitterlich, ist 
in kaltem Wasser wenig, in heissem Wasser aber leicht 
zu einer orangegelben Flüssigkeit löslich und soll aus 
einem Gemenge von Martiusgelb und Trop&olin 000 Nr. 2 
mit einer geringen Beimischung von Crocin bestehen. 
(Nach Polytechnischem Notizblatt, 1891 Bd. 46 S. 200.) 


Zur Welmans’schen Molybdänsäurereaction der 
fetten Oele. 


H. Wimmer theilt mit, dass man mittels obiger Re- 
action auch überhitztes Baumwollsamenöl im Schweine- 
schmalz nachweisen könne. Während die Becchi’sche 
Silberreaction, die Hirschson’sche Goldreaction und die 
Labiche’sche Bleiacetatprobe einen Zusatz von vorher er- 
hitztem Baumwollsamenöl (vgl. D. p. J. 1892 285 262) 
nicht erkennen lassen, gelingt der Nachweis mittels der 
Welmans’schen Molybdansäurereaction bei 10 Proc. Bei- 
mengung noch sehr deutlich. — Geringe Mengen von 
Eisen können aber, wie Wimmer bemerkt, gleichfalls eine 
Grünfärbung hervorrufen. W’elmans bestätigt diese Be- 
obachtung Wimmer’s und bemerkt, dass besonders Zinn- 
chlorür schon in einer Verdünnung von 1:200000 sein 
Reagens reducire. Gleichwohl ist Welmans der Ansicht, 
dass nicht Metalle die Ursache der Reduction bei der 
Untersuchung des Schweinefettes sein können. Er hat 
viele Baumwollsamenöle untersucht, welche selbst nach 
starkem Erhitzen die Becchi’sche Silberreduction bewirkten. 
Ob ein Fett rein oder mit Oel vermischt ist, geht schon 
ziemlich deutlich aus seiner Löslichkeit in Chloroform 
hervor. Reines Fett löst sich langsam und klar; mit Oel 
vermischtes wohl etwas schneller und gelblich. Wie 
Phosphormolybdänsäure wird auch Phosphorwolframsäure 
von Baumwollsamenöl und Leberthran mit violetter 
Farbe reducirt. Letztere wird mit Ammoniak cyanblau. 
Doch eignet sich die Phosphorwolframsäure weniger als 
die Phbosphormolybdänsäure zur Untersuchung der Fette. 
(Nach Pharmaceutische Zeitung, 1892 37 7, durch Chemisches 
Centralblatt, 1892 Bd. I S. 343 und 346.) 


Untersuchungen kalifornischer Olivenöle. 


Felix Lengfeld und Louis Paparelli untersuchten eine 
grosse Anzahl kalifornischer Olivenöle und fanden, dass die 
Jodzahlen derselben zwischen 77,28 und 88,68 schwankten. 
Der Schmelzpunkt der Fettsäuren lag stets unter 28°, 
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Die übrigen Ergebnisse bieten nichts Neues. (Nach Rerue 
internat. scient. et popul. des falsifications des denrées ali- 
ment, durch Chemisches Centralblatt, 1892 Bd. I 8. 459.) 


Nachweis von Sesamöl in Olivenöl. 


Da einige afrikanische Olivenölsorten bei der Zucker- 
salzsäurereaction auf Sesamöl Rosa- bis Rothfürbungen 
liefern, welche zu Irrthümern Veranlassung geben können, 
so macht A. Gassend darauf aufmerksam, dass man diese 
Rothfärbung leicht mit Natriumbisulfit hinwegnehmen 
kann, abgesehen davon, dass diese Färbungen spectro- 
skopisch leicht von denen des Sesamöles zu unterscheiden 
sind. Nach Angabe des Verfassers verfährt man bei der 
Prüfung wie folgt: 15 ce Oel und 10 ce Zuckersalzsäure- 
lösung werden kräftig geschüttelt; alsdann gibt man 2 bis 
3 cc Natriumbisulfitlösung (10procentig) und wartet 5 Mi- 
nuten. Ist nach Verlauf dieser Zeit die Rosafärbung nicht 
verschwunden, so ist das Oel als mit Sesamöl verfälscht 
anzusprechen. Es sollen sich auf diese Weise 1 bis 2 Proc. 
Sesamöl im Olivenöl nachweisen lassen. (Nach Revue 
internat. scient. et popul. des falsifications des denrées ali- 
ment. durch Chemisches Centralblatt, 1892 Bd. I S. 459.) 


Untersuchung von Mehlen. 


Nevinny untersuchte 607 Mehlproben und fand un- 
gefähr 106 verunreinigt, davon 19 Proc. mit Kornrade 
(Agrostemma Githago), deren Gehalt von 0,2 bis 2,0 Proc. 
schwankte. In Anbetracht der von Kruskal angestellten 
pharmakologischen Untersuchungen über die Kornrade 
hält Verfasser es für angezeigt, den Handel mit ganzer 
oder gemahlener Kornrade zu verbieten. (Nach Zeitschrift 
für Nahrungsmitteluntersuchung und Hygiene, 5 26 und 27, 
durch Chemisches Centralblatt, 1892 Bd. I S. 232.) 


Bestimmung des Feinheitsgrades des Mehles mittels 
Phlorogluein und Carbolwasser. 


Bis jetzt wurde der Feinheitsgrad der Mehlproben 
rein empirisch auf colorimetrischem Wege ermittelt. 
M. Holz bestimmt den Feinheitsgrad auf folgende Weise: 
er. bringt etwa einen Theelöffel voll des zu untersuchenden 
Mehles auf eine Porzellanplatte und übergiesst es zuerst mit 
einer Iproc. alkoholischen Phloroglucinlösung und dann 
mit concentrirter Salzsäure. Je nach dem Feinheitsgrad des 
Mehles tritt rosa bis dunkelrothe Färbung ein, wobei die 
Schalentheilchen deutlich hervortreten. Wendet man 
Carbolwasser an, so rührt man das Mehl zu einem Kleister 
an, jedoch so, dass keine Flüssigkeit über dem Kleister 
steht, und lässt 15 bis 24 Stunden stehen. Die Schalen- 
theilchen färben sich in den Mehlen dunkelrothbraun 
mit einem Stich ins Violette. Hierbei macht sich auch 
gleichzeitig ein Unterschied zwischen Weizen- und Roggen- 
mehl bemerkbar, indem die Färbungen bei ersterem 
nicht in dem Maasse über die Oberfläche und in die 
Tiefe des Kleisters eindringen wie bei letzterem. (Nach 
Apothekerzeitung, 7 42, durch Chemisches Centralblatt, 1892 
Bd. I S. 449.) 


e 


Analyse des neuen Soldatenbrodes. 


Das neue Soldatenbrod, bereitet aus */; Roggenmehl 
mit 15 Proc. Kleieauszug und '/; Weizenmehl mit 8 Proc. 
Kleieauszug, wurde von M. Holz untersucht; er fand als 
Mittel zweier gut übereinstimmender Analysen: 


Methoden zur Untersuchung von Nahrungs-, 
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Genussmitteln und Verbrauchsgegenständen. 


Wasser . 36,71 sonstige stickstoffreie Substanz 52,95 
Proteinsubstanz 8,20 Holzfaser . . ..... . 0,79 
Fett 0,24 Asche 1,11 


(Nach Apothekerzeitung, 7 42, durch Chemisches Central- 
blatt, 1892 Bd. I S. 449.) 


Bestimmung freier Schwefelsäure im künstlichen 
Selterswasser. 


Cazeneuve und Nicolle benutzen hierzu ein bei 15° 
gesättigtes Kalkwasser, das frei von Kaliumcarbonat ist. 
Je 1 ce dieses Kalkwassers wird nach einander mit 4, 8, 
12, 16 und 20 Th. Selterswasser versetzt und aufgekocht. 
Ist freie Schwefelsäure vorhanden, so verhindert die Bil- 
dung des Caleiumsulfats die Fällung des Calciumcarbonats, 
und die Flüssigkeit bleibt klar; sind nur Spuren von 
Schwefelsäure vorhanden, so trübt sich die Flüssigkeit 
etwas. Man beobachtet also die Menge des zugesetzten 
Selterswassers und bestimmt dann durch Titriren des 
Kalkwassers mit Selterswasser, wann die Lösung klar 
bleibt. 1 ce Kalkwasser entspricht 2,2 mg Schwefelsäure. 
(Nach Journal de Pharmacie et de Chimie, 25 51, durch 
Chemisches Centralblatt, 1892 Bd. I 8. 332.) 


Analyse eines Peccothees von Ceylon. 
Nachstehende Analyse eines Peccothees veröffentlicht 
Josef F. Geisler. Die Zahlen unter I sind die der Analyse, 


die unter II jene eines Aufgusses von 1 Th. Substanz mit 
100 Th. kochendem Wasser: 


Ir] I 


Proc. 


Wasser . 6.204 Thein . . 2,44 
lösliche Asche 8.771 Gerbstoff . . 17.19 
unlösliche Asche 1,534 Extractivstoffe 33,25 
Then . . .. 2.541) Asche a. 3.44 
Gerbstoff . 22,79 || Phosphorsäure . 6,18 
Extractivstoffe 43.40 

Unlösliches 50,40 


(Nach Journal of the Americar Chemical Society, 13 237.) 


Zinkhaltige Conserven. 


Dass Kupfer oft in Conserven gefunden wird, ist be- 
kannt, sowie auch, dass es, seiner färbenden oder die 
Farbe erhaltenden Eigenschaften wegen, von den Fabri- 
kanten zugesetzt wird. Neuerdings hat nun J. E. Alen 
auch Zink in Conserven angetroffen. Unter sieben Mustern 
von Erbsenconserven, welche im Laboratorium des Stadt- 
chemikers zu Gothenburg untersucht wurden, waren zwei, 
die Kupfer, und zwei, welche Zink enthielten. Die Menge 
des letzteren, auf Zinkoxyd berechnet, betrug 0,038 Proc. 
Das Aussehen dieser zinkhaltigen Conserven war ein 
frisches und grünes. (Nach Chemiker-Zeitung, 1891 Bd. 15 
8. 1714.) 


Kühlräume für Fleisch und andere Nahrungsmittel. 


In Deutschland sind die Verluste für leichtverderb- 
liche Nahrungsmittel durch Unkenntniss der Vorsichts- 
maassregeln auf ungefähr 10 Proc. zu schätzen. Das 
beste Mittel, um Fleisch längere Zeit aufzubewahren, ist 
die Kälte. Letztere erzeugt man nach Franz Hofmann 
zweckmässig durch Kühlanlagen, in denen man mittels 
Röhrensystemen abgekühlte Salzlösungen circuliren lässt. 
Vorrichtungen gegen Staub und Zersetzungskeime sind 
unnöthig. Die Feuchtigkeit der Luft und der Waaren 
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Ueber bleihaltige Fasshahnen. 


Heft 13. 


wird durch die Kälte hinweggenommen und als Schnee 
an den Röhren niedergeschlagen (?). Das Fleisch soll un- 
mittelbar nach dem Schlachten in den Kühlraum gelangen, 
damit es nicht Zeit hat, organische Keime aufzunehmen. 
Fische muss man der leichten Zersetzbarkeit ihres Fleisches 
wegen sofort gefrieren lassen und zwar ist es nöthig, für 
ihre massenhafte Aufstapelung in Markthallen sie in ab- 
gesonderten Kühlzellen aufzubewahren. Die verschiedenen 
Arten von Lebensmitteln bedürfen selbstverständlich ver- 
schiedener Kältegrade und Feuchtigkeitszustände der ge- 
kühlten Luft, um in praktischer Weise die Kältewirkung 
dem Grosshandel wie dem Detailbetriebe möglichst nutz- 
bar zu machen. (Nach 17. Jahresvers. D. Ver. f. öffentl. 
Gesundheitspflege Leipzig und Deutsche medicinische Wochen- 
schrift, 17 1141, durch Chemisches Centralblatt, 1892 Bd. I 
8. 226.) 


Ueber bleihaltige Fasshahnen. 


Von C. Engler und G. Rupp. 


Das Reichsgesetz vom 25. Juni 1887, den Verkehr 
mit blei- und zinkhaltigen Gegenstinden betreffend, richtet 
sich gegen die Verwendung von Legirungen, welche zu 
reich an Blei sind, und bestimmt, dass dieselben zur Her- 
stellung von Ess-, Trink- und Kochgeschirren, ferner fiir 
Gefässe und Geräthschaften, welche zur Herstellung oder 
zur Aufbewahrung von Nahrungs- und Genussmitteln 
dienen, nicht mehr als 10 Gew.-Th. Blei in 100 Gew.-Th. 
der Legirung enthalten diirfen. 

Nach § 3 dieses Gesetzes dürfen Geschirre und Ge- 
fisse zur Verfertigung von Getränken und Fruchtsäften 
in denjenigen Theilen, welche bei dem bestimmungs- 
gemässen oder vorauszusehenden Gebrauche mit dem Inhalt 
in unmittelbare Berührung kommen, ebenfalls nicht mehr 
als 10 Th. Blei in 100 Th. ihrer Legirungen enthalten. 

Nun hat es sich gezeigt, dass schon seit längerer Zeit 
Fasshahnen, sogen. Schliesshahnen zum Verzapfen von 
Branntwein, Wein und Essig im Verkehr sind, deren 
einzelne Bestandtheile sich als so reich an Blei erwiesen 
haben, dass die Benutzung derselben, namentlich zum Ver- 
zapfen von säurehaltigen Flüssigkeiten zu Bedenken Ver- 
anlassung gibt. 

Der Schaft dieser Hahnen besteht aus Holz, während 
die Verschlussstücke, der Reiber oder Zapfen, d. i. die Aus- 
flussröhre, aus einer Bleizinnlegirung hergestellt ist. Das 
Oeffnen und Schliessen des Hahnens geschieht durch Drehung 
des Reibers mittels eines abnehmbaren Schlüssels. 

Auf Veranlassung des grossherzogl. Ministeriums des 
Innern haben wir über die Fabrikation solcher Schliess- 
hahnen Erhebungen gemacht und dadurch festgestellt, dass 
fast in allen deutschen Bundesstaaten solche Fasshahnen 
hergestellt werden. 

Die Untersuchung einer Anzahl solcher Fasshahnen, 
die uns von den Bezirksämtern des Landes eingesandt 
wurden, führte zu nebenstehenden Resultaten: 

Nach dem nachstehenden Ergebniss der Analysen sind 
die Legirungen fast sämmtlicher vorliegender Fasshahnen 
so ausserordentlich reich an Blei, dass es keinem Zweifel 
unterliegen kann, dass säurehaltige Flüssigkeiten, welche 
einige Zeit mit diesen Hahnen in Berührung sind, Blei 
aus denselben aufnehmen. 


Tabelle A. 


100 Th. der Legirung enthalten Theile: 
Bezugsquellen 


Verunreini- 
gungen 


1 81,5 67,4 1,10 Baden 
2 30,8 67,6 1,60 Württemberg 
3 12.3 87,2 0,50 n 
4 22,5 77,2 0,30 Hessen 
ð 89,2 10,0 0,80 Baden 
6 64,3 34,7 1,00 » 
7 67,1 31,5 1,40 Wiirttemberg 
8 19,9 78.85 1,25 Bayern 
9 45,2 53,80 1,00 Baden 
10 17,6 81,7 0,70 Pfalz 
11 35,2 64,2 0,60 2 
12 86,4 62,3 0,30 " 
13 33,3 65,84 1,16 n 
14 87,2 12,10 0,70 Hessen 
15 93,5 6,4 0,10 Württemberg 
16 86,5 12,3 1,20 " 
17 76,6 23,0 1,40 Baden 
18 51,9 47,9 0,20 ` 
19 84,3 64,5 1,20 2 
20 64,76 33,92 1,34 Elsass 
21 39,82 59,00 1,18 " 
22 46,5 52.5 1,00 Bayern 
23 68,77 80,97 0,26 a 
24 37,6 62,0 0,40 Baden 
25 93.8 6,00 0,20 Hohenzollern 
26 33,5 66.4 0,10 Baden 
27 33,3 66.5 0,20 » 
28 3,1 96,3 0,60 n 
29 61,5 37,6 1.90 n 
30 20,1 79,8 0,10 á 
81 56,4 43,3 0,30 n 
32 29,2 70,4 0,40 » 
33 . 11,23 88,47 0,80 . 


Um die Mengen Blei, welche beim Gebrauche an Blei 
so reicher Geräthschaften, wie die Fasshahnen, beim Ver- 
zapfen von sauren Flüssigkeiten in Lösung gehen und in 
die betreffenden Flüssigkeiten gelangen, kennen zu lernen, 
haben wir eine Reihe von Versuchen in folgender Weise 
angestellt: 

An Flaschen von etwa 6 bis 10 1 Inhalt, welche am 
Boden mit Tubus versehen waren, haben wir Fasshahnen 
angebracht und die Flaschen dann mit Branntwein, Wein 
und Essig beschickt. Nach 1-, 6-, 12- und 24stiindiger 
Versuchsdauer wurden je 100 cc der betreffenden Fliissig- 
keit durch die Hahnen abgelassen und darin das gelöste 
Blei quantitativ bestimmt. 

Diese Versuche ergaben Folgendes: 

Wie diese Versuche zeigen, sind die Mengen von Blei 
bezieh. von Bleisalzen, welche beim Gebrauche von so 
stark bleihaltigen Fasshahnen in die zum Genusse be- 
stimmten Nahrungs- und Genussmittel gelangen, nicht un- 
beträchtlich und dürften nicht ohne störenden Einfluss auf 
die menschliche Gesundheit sein. 

In Anbetracht dessen schien uns, wenn auch die Fass- 
hahnen zur Zeit schon sinngemiss unter die Bestimmungen 
des Reichsgesetzes, betreffend den Verkehr mit blei- und 
zinkhaltigen Gegenständen, speciell unter den $ 3 des Ge- 
setzes fallen, dennoch eine Ergänzung dieses Paragraphen 
empfehlenswerth, wodurch der Gebrauch solcher Schliess- 
hahnen zum Verzapfen von menschlichen Nahrungs- und 
Genussmitteln ausgeschlossen wird. 

Es dürfte sich vielleicht die folgende Fassung des be- 
züglichen Absatzes im $ 3 empfehlen: 

„Geschirre und Gefässe, sowie einzelne Theile derselben 
zur Verfertigung, Aufbewahrung und Durchleitung von Ge- 
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Ueber Benzinrectification. 


Tabelle B. 
(OEE E EE I E E E SSD SC SE TEED 


Fasshahn (1, If, HD. 100 Th. der 
Legirung enthalten 


nach 1 Stunde 


Verunreini- Blei = Bleiacetat 


gungen 


Blei | Zinn 


5 g g 
l 33,0 65,84 Spuren 
Il 91,9 47,9 „ 
IH 86,5 12,3 1.2 


deutliche Färbung 


0,00034 = 0,0002 
100 ec Wein (0,65 Proc. 


100 cee Branntwein (0,0768 Proc. Essigsäure) enthalten 


nach 24 Stunden 
Blei = Bleiacetat 


nach 12 Stunden 
Blei = Bleiacetat 


nach 6 Stunden 
Blei = Bleiacetat 


g | g g 
| reichlich Spuren reichlich Spuren 
: 0.00062 = 0,0011 0,0055 = 0,0100 


0,000683 = 0,00125 0,0061 = 0.0111 


Spuren 


Weinsäure) enthalten: 


I 33,0 65,84 1,16 0,00164 = 0,0030 
H 91,9 47,9 0.2 0,00274 = 0,0050 
HI 86,5 12.3 1,2 0,00205 = 0.0038 

I 33,0 65,84 1,16 0,0018 = 0,0033 
II 91,9 47,9 0,2 0,0044 = 0,0080 
III 86,5 12,3 1,2 0,0072 = 0,0090 


0,00246 = 0,0045 
0,0033 = 0,0060 
0,0024 = 0,0044 


0,00205 = 0,0038 
0,0029 = 0,0053 
0,00246 = 0,00445 


100 ce Essig (4 Proc.) enthalten: 


0,0027 = 0,0051 
0,0034 = 0,0062 
0,00546 = 0,0100 


0,00473 = 0,0087 
0,0042 == 0,0076 
0,00752 = 0,0137 


0,00274 = 0,0050 
0,00342 = 0,0002 
0,0034 = 0,0061 


0,0041 = 0,0075 
0,00563 = 0,0102 
0,0082 = 0,0150 


tränken und Fruchtsäften dürfen in denjenigen Theilen, 
welche u. s. w.“ 

Bis zu einer diesbezüglichen Fassung des Gesetzes 
dürfte es sich empfehlen, wie es von den badischen Ver- 
waltungsbehörden geschicht, die Fabrikanten und Verkäufer 
solcher Fasshahnen über die gesundheitsgefährdenden Eigen- 
schaften dieser Bleilegirungen, wie dies z. B. bei den Fass- 
hahnen der Fall ist, wenn sie in Berührung mit Nahrungs- 
und Genussmitteln kommen, zu unterrichten und vor deren 
Verschleiss zu warnen. 


Grossherzogl. badische Lebensmittelprüfungsstation Karls- 
ruhe, im März 1892. 


Ueber Benzinrectification. 
Von Director Dr. Alex. Veith. 


In einer früheren Abhandlung! besprach ich die Ver- 
arbeitung der niedriger siedenden Antheile des Erdöles, 
wobei als Kriterium eines guten Benzins und als Haupt- 
erforderniss eine vollständige Verflüchtigung innerhalb con- 
stanter bekannter Siedepunktsintervalle bezeichnet wurde. 
Unter den verschiedenen Systemen der Rectification wurde 
der Heckmann’sche Apparat als besonders leistungsfähig 
hervorgehoben. Die in jenem Artikel besprochene Dephleg- 
mationsvorrichtung gab mir mittlerweile Gelegenheit, die 
Einrichtung und die Principien des Hechmann’schen Colonnen- 
apparates kennen zu lernen, die im Nachfolgenden ver- 
öffentlicht werden sollen. Der Bau des Heckmann’schen 
Condensators und der damit im Zusammenhang stehenden 
Colonne ist in richtiger Weise auf die physikalischen Grund- 
sätze der Verdampfung und Condensation von Flüssigkeits- 
gemischen mit verschiedenen Siedepunkten basirt. — Wenn 
wir von dem Endpunkte der Rectification, von dem Con- 
densator ausgehen, so finden wir, dass dieser nicht den 
Zweck hat, durch Herstellung einer bestimmten Temperatur 
der durchgehenden Dämpfe, welche gleich der Siede- 
temperatur des zu gewinnenden Stoffes ist, eine scharfe 
Trennung derselben nach ihren Siedepunkten zu bewirken. 
Wenn die Trennung auf diese Weise möglich wäre, so 
würde man die Colonne ganz entbehren können, man 
könnte ja sonst z. B. dadurch, dass man ein Gemisch von 


1D, p. J. 1891 282 * 159. 


Essig und Wasserdimpfen durch einen 99° C. warmen 
Raum leitet, eine vollkommene Trennung von Essig- und 
Wasserdämpfen erzielen, und würde auch, indem man ein 
Gemisch von Alkohol- und Wasserdämpfen durch einen 
Raum von 78° C. leitete, absoluten Alkohol gewinnen 
können, was, wie bekannt, nicht möglich ist. 

Es findet nämlich schon in der Colonne die Conden- 
sation eines Theiles der durchgehenden Dämpfe statt. Die 
Zusammensetzung der im Condensator restirenden Dämpfe 
ist eine andere wie die der Flüssigkeit, die sich im Con- 
densator befindet bezieh. in die Colonne zurückfliesst. 
Wenn man also ein Dampfgemisch zum Theil condensirt, 
so enthält das Condensat stets weniger von den leicht- 
siedenden Bestandtheilen, als die restirenden Dämpfe. Es 
besteht, wie für gewisse Substanzen bekannt, ein con- 
stantes Verhältniss zwischen der Zusammensetzung der 
Dämpfe und Flüssigkeiten. Für einen bestimmten Zustand 
ist es wohl gleichgültig, ob er entstanden ist durch theil- 
weise Condensation der Dämpfe oder theilweise Verdampfung 
der Flüssigkeit. Schwebt z. B. über einem siedenden Flüs- 
sigkeitsgemisch vom Gewichte a-+ w ein Dampf vom Ge- 
wichte a, + w;, so hat die Zusammensetzung von a: w 
ein bestimmtes Verhältniss zu a): w; und es ist gleich, ob 
a -+ w entstand aus einem Dampf a+ a, + w + w, durch 
Condensation von a-+w, oder ob aus der Flüssigkeit 
a-ta,+w-tw, der Dampf a, + w, entwickelt wird. Es 
findet also im Condensator, wie erwähnt, eine Trennung 
der Stoffe in dem Sinne statt, dass die in ihn tretenden 
Dämpfe zum Theil wieder niedergeschlagen werden, und 
dass dann das Niedergeschlagene eine procentlich niedrigere, 
der restirende Dampf eine procentlich höhere Zusammen- 
setzung hat als die eintretenden Dimpfe. (Aus einem Dampf 
von 80a-+120w können sich bilden 50a, +50w, und 
ein Condensat von 30a,, + 70 wy,.) 

Ein Condensator, der eine allmähliche Trennung der 
Dämpfe bewirkt, derart, dass zuerst ein Theil derselben 
condensirt wird, wodurch die restirenden Dämpfe reicher 
an leichtsiedenden Substanzen werden und vom Rest wieder 
ein Theil verdichtet wird, in Folge dessen das Uebrig- 
bleibende sich anreichert, ein solcher Condensator entspricht 
den physikalischen Grundsätzen, und allen diesen Anforde- 
rungen genügt auch der Hechmann’sche Condensator. Es 
werden bei diesem die gebildeten Condensate im Momente 
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Bekanntlich werden alle dem Feuer unmittelbar ausgesetzten 


der Bildung vom übrigbleibenden Dampf getrennt. 
die mit dem Condensator in Verbindung stehende Rec- 
tificircolonne ist es nothwendig, dass eine gewisse Menge 
möglichst leichtsiedender Flüssigkeit niedergeschlagen und 
zum Rücklauf gebracht werde. — Dies wird dadurch 
erreicht, dass man in Rechnung zieht die Fläche des 
ersteren >< der Temperaturdifferenz >< dem Durchgangs- 
coefficienten. Das Quantum des Rücklaufs hängt auch ab 
von der Reichhaltigkeit der zu rectificirenden Flüssigkeit 
und von der Einrichtung der Colonne. Je mehr sich die 
Verhältnisse der Colonne dem theoretisch wünschenswerthen 
Effect nähern, um so geringer ist das Quantum des noth- 
wendigen Rücklaufs; indessen ist der theoretisch günstigste 
Fall nicht gut erreichbar, weil die Maasse der Colonne 
über das praktisch Erreichbare hinausgehen. Die Tem- 
peratur des aus dem Condensator auf den obersten Boden 
der Colonne fliessenden Rücklaufs soll gleich sein der- 
jenigen, bei welcher die Flüssigkeit auf diesem Boden 
siedet. — Ist diese geringer, so muss sie durch die auf- 
steigenden Dämpfe auf das richtige Maass gebracht werden, 
wozu eine theilweise Condensation derselben nöthig ist. 
Einen Vortheil irgend welcher Art gewährt dies nicht. 
Da die Grösse des Condensators sich nach dem Quantum 
Rücklauf und nach der Temperaturdifferenz bestimmt, 
welche zwischen dem Dampf und dem Kühlwasser herrscht, 
so kann diese Differenz, welcher proportional die Wärme- 
abgabe stattfindet, sehr gut durch den Zufluss des Kühl- 
wassers regulirt werden, daher kann ein Condensator nie 
zu gross sein, denn man hat es in der Hand, die Tem- 
peratur des Wassers fast derjenigen des Dampfes gleich 
zu machen und so das Niederschlagen gänzlich zu ver- 
meiden. Ein Condensator kann zu klein sein und ist es 
auch, wenn durch seine Einrichtung der Rücklauf in die 
Colonne zu kalt wird. Nicht minder wesentlich ist die 
Colonne, deren Abmessung in richtigem Verhältniss zu 
dem Apparat gewählt werden muss. Wenn der Conden- 
sator keine andere Wirkung hätte, als diejenige, einen 
Theil der in ihn geleiteten Dämpfe zu condensiren, den 
anderen Theil entweichen zu lassen, und wenn die procent- 
liche Zusammensetzung der Dämpfe, die in ihn treten, 
gleich wäre derjenigen der Dämpfe und der Flüssigkeiten, 
die ihn verlassen, wenn also der Condensator keine Art 
von Dephlegmation bewirken würde, so müsste die Colonne 
doch arbeiten und die Rectification stattfinden. Man würde 
demnach eine Trennung der Flüssigkeiten von verschiedenem 
Siedepunkt bewirken können, denn die Zusammensetzung 
dessen, was vom Condensator in die Colonne zurückfliesst, 
würde immer viel mehr von dem leichtsiedenden Theil 
enthalten, als die aus der Blase steigenden Dämpfe, und 
den aufsteigenden Dämpfen wäre dennoch Gelegenheit ge- 
boten, beim Aufstieg die in ihnen enthaltenen schwer- 
siedenden Antheile gegen leichtsiedende umzutauschen. 
Wie erwähnt, leistet der Condensator diese Arbeit, indem 
er gleichzeitig die Stoffe scheidet. 


Siederohre mit abnehmender Wandstärke. 


Die Dentsch-Oesterreichischen Munnesmann-Röhrenierke ver- 
fertigen seit einiger Zeit nahtlose Siederohre mit ungleicher 
Wandstärke für Dampfkessel, welche als eine bemerkenswerthe 
Neuerung auf dem Gebiete des Dampfkesselbaues angesehen 
werden müssen. Es werden zur Zeit etwa 60 Locomotiven mit 
den neuen Siederohren ausgerüstet, 


Dampfkesselrohre an dem dem Feuer zugewandten Ende am 
meisten angegriffen. Kesselrohre mit durchweg gleicher Wand- 
stärke werden daher durch Abzundern an der Feuerseite un- 
brauchbar, während sie auf ihrer übrigen Länge noch die nor- 
male Wandstärke zeigen. Diesem Mangel sollen die neuen 
Röhren wirksam begegnen. Locomotiv-Siederohre von 45 mm 
insserem Durchmesser haben beispielsweise an der Feuerseite 
3 mm Wandstärke, an der Rauchseite dagegen nur 2 mm. 
Sie sind aussen cylindrisch und innen konisch geformt. An 
der Rauchseite sind sie, um genügende Wandstärke für das 
Einwalzen zu besitzen, auf etwa 50 bis 70 mm Länge verdickt, 
so dass an dieser Stelle der äussere Durchmesser 48 mm beträgt. 

Diese Röhren werden aus weichem, gut schweissbarem 
oder aus mittelhartem Stahl zunächst für Durchmesser von 
45 bis 114 mm hergestellt. Für besondere Zwecke können 
jedoch, wofern der Bedarf gross genug ist, auch alle beliebigen 
anderen Abmessungen angefertigt werden. Die Oberfläche der 
Röhren wird entweder rauh gelassen oder geglättet. Für 
Locomotiv-Siederohre hat man die letztere Art vorgezogen. 
(Nach der Zeitschrift des Vereins deutscher Ingenieure.) 


Mo Donough’s Telephonschaltung. 


J. W. Mc Donough, der schon frühzeitig im Gebiete der 
Telephonie als Erfinder aufgetreten ist, hat sich vor einiger 
Zeit eine Schaltung patentiren lassen, welche die Deutlichkeit 
der Sprachwiedergabe sehr fördern soll. Nach dem New Yorker 
Electrical Engineer, Bd. 10 *S. 476, wird, wie gewöhnlich, als 
Sender ein Mikrophon im Localstromkreise mit der primären 
Rolle eines Inductors benutzt, die Enden der secundären Rolle 
aber nicht einfach an die beiden Enden der’ nach dem Em- 
pfangstelephon laufenden Leitungsschleife angelegt, sondern nur 
das eine Rollenende mit dem einen Schleifenende und zugleich 
mit der einen Belegung eines Condensators. Von der zweiten 
Belegung führt ein Draht nach einer Contactfeder a, welche auf 
der Seitenfläche einer Metallscheibe schleift; in die Mantel- 
fläche dieser Scheibe sind isolirende Zwischenstücke eingesetzt 
und auf ihr schleifen zwei Contactfedern b und c, welche so 
gestellt sind, dass nie beide zugleich auf der leitenden Fläche 
ruhen, während die Scheibe durch ein Räderwerk in rasche Um- 
drehung versetzt wird; b ist nun mit dem noch freien Ende 
der secundären Inductorrolle, e aber mit dem zweiten Ende der 
Leitungsschleife verbunden. 

Es ist hiernach klar, dass der Condensator regelmässig ab- 
wechselnd an die secundüre Rolle und an die Leitungsschleife 
geschaltet wird. Beim Sprechen gelangen daher die inducirten 
Ströme nicht in die Leitung selbst, sondern sie laden nur den 
Condensator, dieser aber entladet sich später in die Leitung. 
Da nun die Ladung des Condensators die ganze Zeit erfordert, 
während welcher sich die Scheibe um die Breite eines Zahnes 
dreht, die Zeit der Entladung aber viel kürzer ist, ja praktisch 
als augenblicklich angesehen werden kann, so muss in die Leitung 
nach dem empfangenden Telephon eine Folge von scharfen, 
raschen und vollständig bestimmten Stromstössen gelangen und 
die Rede im Empfänger sehr deutlich wiedergegeben werden. 


Stellung von Signalhebeln mit Gegengewicht mittels 
eines Elektromotors. 


A. Hillairet und A. C. A. Huguet in Paris haben in Eng- 
land unter Nr. 13371 vom 16. September 1891 die Anwendung 
eines Elektromotors zur Stellung von Eisenbahnsignalhebeln in 
den Fällen patentirt, wo sonst die Stellung in der einen Rich- 
tung durch einen Hebel, in der anderen durch ein Gegengewicht 
bewirkt wird. Der auf die Zugstange in gewöhnlicher Weise 
wirkende Hebel ist zweiarmig und dreht sich um eine wage- 
rechte Achse. Oben steckt in ihm mit einem Zapfen ein winkel- 
recht zu ihm gestellter Arm, welcher in einem Handgriff endet, 
so dass der Hebel mit der Hand gestellt werden kann. Nahe 
am Handgriffe trägt der Arm in zwei Lagern einen kleinen 
Motor, auf dessen Achse am freien Ende ein Trieb sitzt, das 
in ein auf den Hebel aufgestecktes Kronrad eingreift. Die 
Stromzuführung vermitteln zwei Contactfedern, welche auf Con- 
tactringen am Hebel schleifen. Wird Strom durch den Motor 
gesendet, so läuft letzterer mit dem Arme auf dem Kronrade 
fort, indem er sich um den Hebel dreht, bis er endlich in eine 
Stellung gelangt, ın welcher er durch sein Gewicht den Hebel 
umzulegen und dabei durch die Zugstange das Signal umzu- 
stellen vermag. 
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Seerrer, Gasmaschine * 169. 

Seger, Thonfärbung 94. Thonindustrie 186. 
Steingutthon 211. 212. Temperatur- 
bestimmung 215. 

Seidner, 8. Kast. 

Sellers und Co., Kuppelung * 177. 

Shenton, Schieber * 150. 

Siegfried, Spiritus 19. 

Siemens, Drahtglas 263. 

— und Halske, Blocksignal*1. Zug- 
deckungssignal * 4. Blockeinrichtungen 
*76. Kuppelung *199. Weichencontrole 
* 247. Weichensicherung 247. Wecker 

Simms, Telephon 144. (265. * 266. 

Skrziwan, Mutterndrehbank * 11. 

Smith und Co., Farberei * 29. 

— O., Hartgusswerkzeuge 263. 

Sochaczewski, Wein 297. [192. 

Sommer, Frankfurter Bauentwickelung 

Spooner, Regulator fiir Schiffsmaschinen 

Stabler-Schmitz, Thon 117. [* 32. 

Stanley, Induction 167. 

Staver, Aufbereitung * 280. 

Stein, Steingut 92. Thon 215. Misch- 
maschine fiir Schlacken * 233. 

Steinbrecht, Steingut 92. Roth unter 
Glasur 94. Glasur 187. Cobalt und 

Stoll, Schieber * 149. [Chlor 188. 

Strassmann, Alkohol 21. 

Stutzer, Saccharin 21. 

Suchard, Heizgas 41. 

Sullivan, Regulirvorrichtung * 35. 

Sutcliffe, Färberei * 100. 

Swinton, Schaltung 230. [Porzellan 216. 

Swoboda, Verzierung auf Steingut und 


T. 


Tannet und Walker, Schmiedepresse 227. 
Tappeiner, Spiritus 21. 

Teichmann, Heizgas 41. 

Teirich und Leopolder, Blocksignal 1. 
Teller, Gasmesser 45. 

Thiel, Thon 211. 

Thomas, Schieber * 146. 

Thörner, Milch 237. 

Tosi, Schieber * 147. 

Tostmann, Lederriemen 217. 
Trappen, Schmiedepresse 226. 

Tullis, Riemen 241. 

Turnau, Schlacke 236. 

Turner, Schieber * 148. 

— Bedrucken von Thonwaaren 188. 


Va 
Vandermeirsche, Färberei * 102. 
Vaughan, Baumwollkrempel * 62. 


Sachregister. 


—. Zune 


Vavra, Flusseisen * 23. 

Veith, Benzinrectitication 301. 
Vernadsky, Porzellan 92. 
Veska, Aufbereitung * 281. 
Vogel, Milchanalyse 238. 
Vogt, Thon 214. 

Volkers, Schaltung * 230. 


W. 


Wagner, Thon * 116. 

— Kuppelung * 202. 

— Wecker 265. 

Walker, Presse 229. (189. 

Wallbrecht, Porzellanartige Thonwaaren 

Wallroth, Segeltuchriemen 219. 

Walter, Hochofenschlacke 233. 

Warsteiner Hiitte, Gasheizapparate 43. 

Weber, Explosivstoffe 81. 

— und Co., Farbereimaschine * 273. 

— -Jacquel, Farbemaschine * 271. 

Wehrentennig, Dampfkesselschäden 264. 

Weihe, Thon 117. 

Weinzierl v., Papier 69. 

Welles, Vielfachumschalter fiir stadtische 
Telephonnetze *12. Telephonschaltung 
#243. [298. 

Welmans, Molybdänsäurereaction der Oele 

— Schweinefett 262. 

Wenham, Beleuchtung 144. 

Wertenbruch, Gasmaschine * 85. 

Wharton und Soxhlet, Cattundruckerei 240. 

White, Child und Co., Farberei * 101. 

— und Middleton, Gasmaschine 121. 

Whitehead, Farberei * 131.* 132. 

Whitmore und Binyon, Expansionsregu- 
lator * 35. 

Wiesner, Papiervergilbung 67. 

Wilberg, Gasmaschine * 173. 

Wilkes, Metallic-Pilaster 235. 

Wilkinson, Farberei * 29. 

Williams, Beleuchtung 144. 

Wiman, Aufbereitung 282. [298. 

Wimmer, Molybdänsäurereaction der Oele 

Windisch, Spiritus 19. 

— Ofenkachel 117. 

Witworth, Coquillenpresse * 229. 
Woodhouse und Rawson, Blucksignal 1. 
Fehlerfinder 168. Signalcontrole 266. 
Wormser Maschinenfabrik, Druckpresse 
Wrede, Regulator * 56. [* 160. 
Württemberger Metallwaarenfabrik, Heiz- 


gas 41. 
2. 


Zaloziecki, Erdwachs 252. 

Zebisch, Porzellan 119. 

Zeman, Schneidwerkzeug 12. 

Zetzsche, Umschalter * 232. [* 266. 

Zettler, Rückmelder * 250. Signalcontrole 

Zsigmondy, Thonindustrie *216. Hoch- 
ofenschlacke * 237. 

Zwez, Sicherungsanlage 247. 


die Wachs- und Leimfabrikation 254. — zu Uhrgehäusen. 


— zum Ersatze der Lithographiesteine 254. — zu Röhren 
Abort. S. Geruchverschluss * 240. für verschiedene Zwecke 254. —bronze für Telegraphen- 
Absorption. S. Gerbstoff— 256. 283. drähte, fiir Gasmotorenzündröhren, Ziindnadeln 254. — als 
Abstellvorrichtung. — an Baumwollkrempeln * 58. Raffinationsmittel für Eisen und Stahl 254. 
Accumulatoren. — für Elektricität von Hoppe 192. Aluminium. Einfluss der mechanischen Bearbeitung des —s 


Achsenregulator. S. Regulator. 


Aichung. Bekanntmachung, betreffend die — der Messwerk- 
zeuge zur Bestimmung der Dichte von Mineralöl 286. 


Alkohol. Nährwerth des —s 21. 
— Eiweissparende Wirkung des —s 21. 
— —ausbeute 20. 


Aluminium. Ueber Fortschritte in der —industrie 253. 
Naphtaboote 253. — zu Eisenbalnwagenfenstern 254. 
—legirung zu Damp!maschinenschiebern 254. —kessel für 

1892111, 


Dinglers polyt. Journal Bd. 283, Heft 13. 


auf seine Angreifbarkeit durch chemische Agentien von 


— Loth für — 144. 288. 
Amylalkohol. Der vierte primäre — 20. 
Analyse. Quantitative — von Silber und Gold mittels salz- 


Arche 255. 


sauren Hydroxylamins 17. — S. Thonindustrie 210. — von 
Schlacken s. Hochofenschlacken 233. S. Untersuchung von 


261. 297. 


Nahrungs-, Genussmitteln und Verbrauchsgegenstanden 237. 


|Zeugdruck von Nölting und Lehne 24. 


Anilinschwarz. — und seine Anwendung in Fuarberei und 
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306 Sachregister. Heft 13. 
Anlassvorrichtung. S. Gasmaschine * 290. Dosentelephon. — * 203. 

Antiseptica. — zur Beschleunigung der Alkoholgährung 20. | Drahtglas. — von Siemens 263. 

Anzünden. Selbsthätiges — der Glühlampe 119. Drehbank. Neuere Drehbänne * 6. 

Asbestlager. — 210. Pittler’s Mechaniker— *6. Reikersdorfer’s — * 8. Lukin’s 
Atmosphärische Elektrleität. — — von Hause 240. Mechaniker— *9. Sebastian-Mai’s Fuss— *9. Spindelstock 
Aufbereitung. Neuerungen in der — * 276. von Holzapfel und Budd *9. Bach’s — zum Fräsen von 


Wiegenrätter von Schüchtermann und Kremer * 276. —srost 
von Breitfeld, Danek und Co.* 277. Harsdorffs Sortir- 
maschine #278. Desgl. von Clarkson * 278. Verbundstoss- 
herd von Glaser *280. Sandsiebvorrichtung von Mesch 
*280. Neuerburg’s Klassirvorrichtuny für Sand, Lehm 
u. dgl. *280. Staver’s Setzmaschine *280. Veska’s Poch- 
werk * 281. Scheidemaschine von Ball und Norton 281. 
Wiman’s — mit magnetischer Trommel 282. Ferrari’s 
dynamomagnetisches Rad 282. 

Aufspanndorn. Chandeau’s — * 283. 

Aufzug. Hydraulischer — der Charlottenburger Gasanstalt * 44. 

— Perret’s elektrischer — mit einfacher Uebersetzung * 191. 

— Stahlriemen für Aufzüge * 221. 

— Holder’s Fangvorrichtung für Aufzüge * 240. 

Ausstellung. S. Eisenbahn. [119. 

Automatischer Verkauf. Selbstkassirendes Telephon für — — 


B. 


Badeanstalt. Hilfsbuch zum Entwurfe von —en von Klinger 48. 

Bahnhof. S. Eisenbahn. 

Ballonbeobachtungen. — von Hoernes 120. 

Baumwollkrempel. Ueber Abstellvorrichtungen an —n von 
G. Rohn * 58. 
Fälle, bei welchen eine Abstellung erforderlich wird 59. 
Dean’s Abstellvorrichtung im Falle eines Bandbruches * 59. 
Desgl. von Asworth Brothers * 61. Desgl. von Dobson und 
Bromiley * 61. Desgl. von Vaughan * 62. Desgl. von Fell 63. 

Bau- und Ziegelsteine. 8S. Thonindustrie 92. 

Bauwesen. Bauliche Entwickelung Frankfurts 192. 

— Der längste Tunnel 95. 

Bedrucken. — der Thonwaaren von Turner 188. 

Beleuchtung. Elektrische — durch die Kraft des Windes 144. 

— Binswanger’s Umschalter für elektrische — 191. Edison’s 
elektrische Glühlampe *191. Rider’s Bogenlampe 264. 

Benzin. Ueber —rectification von Veith 301. 

Bergbau. Vorrichtung zum Aufhalten abgerissener Wagen 
bei geneigter maschineller Förderung * 205. 

— S. Aufbereitung. 

Blei. —haltiges Pergamentpapier 297. 

— —haltige Fasshahnen 300. 

Bleichen. — * 25. * 97. * 130. * 174. * 269. * 292. 

Blitzableiter. Anschluss der Gebäude— an Gas- und Wasser- 


Blocksignal. S. Eisenbahn 1. {leitungen 120. 
Blumen. Herstellung künstlicher — von Braunsdorf 96. 
Bogenlampe. Riders — mit mehreren Kohlen 264. 
Bohrvorrichtung. — fiir konisch eingesetzte Kurbelzapfen 
Boot. Aluminium— 253. [* 161. 
Bremskuppelung. S. Kuppelung. 

Brenner. Sicherheitsgas— von Manoschek * 43. 


Brod. Analyse des Soldaten—es 299. 


Bruch. S. Frostbrüchigkeit 23. 
Butter. Verfälschung der — durch Margarine 239. 
Butterfett. — 261. 


C. 


Calorimeter. Mahlers — zur Bestimmung der Verbrennungs- 
wärme fester, flüssiger und gasförmiger Körper * 232. 
Carbolsiiure. Phenerythen, der Farbstotf der rothen — 191. 

Carbolwasser. — zur Untersuchung des Mehles 299. 
Cattundruckerei. — von Wharton und Soxhlet 240. 

Cement. Schlacken— 237. 

— — zur Verankerung von Maschinen 240. 
Centralheizung. S. Lüftung. 

Centrirmaschine. — von Hunter * 263. 

Chlor. — in der Keramik 188. 

Chloride. Thonwaaren bei Anwendung von —n 189. 
Cobalt. — in der Keramik 188. 
Condensationshygrometer. Gibanlt’s — 263. 


Conserve. Zinkhaltige —n 299. 
Conservebtichsen. Zinngehalt der — 239. 
Coquillenpresse. — * 229. 

D. 
Dampfheizung. S. Heizung * 244. 
Dampfkessel. Rohrenreiniger für — * 205. 


— Schäden an —n von Wehrenfennig 264. 

Dampfmaschine. S. Regulirvorrichtung an —n * 31. 
latoren * 49. Schieber * 145. 

Dichtebestimmung. S. Mineralöl 286. 

Differential- und Integralrechnung. — — von Deter 168. 


Regu- 


Spindelgewinde *10. Skrziwan’s Muttern— * 11. 
— S. Stahlhalter * 282. 
Druckluftanlagen. S. Regulator * 58. 
Druckliftung. S. Lüftung * 109. [* 128. 
Druckmaschine. Zwillings-Rotations— von König und Bauer 
Druckpresse. Neue —n * 157. 
Fortschritte in der Herstellung der —n 157. Rotations— 
von Hölzle und Spranger * 158. — von Diehl * 158. Doppel- 
schnellpresse von Klein, Forst und Bohn * 159. Universal- 
doppelschnellpresse von der Maschinenfabrik Worms * 159. 
Greifersystem derselben Firma * 160. 


Dynamo. Ferraris —rad s. Aufbereitung 282. 
Eigelb. Einwirkung des Kochsalzes als Conservirungsmittel 


auf das — des Handels 216. 

Eisen. Schmelzüberzug für — von Gehring 188. 

— Aluminium als Raffinationsmittel für — und Stahl 254. 

Eisenbahn. Die elektrischen —einrichtungen der Frankfurter 

Ausstellung von L. Kohlfürst * 1. * 73. * 247. * 265. 
VIII. Zugdeckungs(Block)signale 1. Streckenblocksignal 
von Teirich und Leopolder 1. Sammelausstellung von 
Woodhouse und Rawson 1. Desgl. von Siemens und Halske 
*1. IX. Sicherungsanlagen auf Bahnhöfen oder besonders 
vefahrdeten Stellen *73. Rangirsignal von Peyer, Favarver 
und Co. * 73. Verriegelungsvorrichtung von denselben * 73. 
Stationsblockeinrichtung und Stellwerke für den Bahnhof 
Zütfen von Siemens und Halske * 76. Weichensicherung 
von Siemens und Halske 247. Desgl. der —direction in 
Altona 247. Desgl. von Zwez 247. Desgl. von Schellens 247. 
X. Weichencontrole: Siemens und Halske’s Apparat zum 
Anzeigen des Durchschneidens der Weiche * 247. Weichen- 
stellvorrichtung von Schwenke *249. Weichencontrole der 
k. bayerischen Staatsbahnen 249. Desgl. nach Zettler * 249. 
XI. Signalcontrole (Signalriickmelder, Nachahmungssignale): 
Gattinger’s Wecker * 265. Langsam schlagende Wecker mit 
Pendel oder Unruhe * 265. Optische Signalcontrole von 
Czeija und Nissl, Siemens und Halske, Woodhouse und 
Rawson 266. Zettler’s Signalcontrolvorrichtung * 266. Neu- 
mayer's Quecksilbercontact * 267. Bahnhofschlussignal von 
Fink * 267. Fink’s Rückmelder * 269. 

— —wagenfenster aus Aluminium 254. 

Eisenbahnwesen. S. Locomotivconstructionen 106. 

Eisenhtittenwesen. Die Presse mit hohem Wasserdruck im — 

— Puddelofen mit Erdölheizung 288. [* 221. 

Eisenoxyd. Thoniärbung durch — 94. 

Eiweisstoff. Spaltung der —e 19. 

Elektrieität. Die elektrische Minenzündung von Renesse 24. 
Ghegan’s magnet-elektrischer Wasserstandslärmapparat 47. 
Einfluss des Glühlichtes auf Holzschliffpapier 67. Wir- 
kungsgrad der Lauffen-Frankfurter Kraftübertragung 119. 
Bidwell’s selbsthätiges Anzünden elektrischer Glühlampen 
119. 8. Phosphor 115. Elektrische Beleuchtung durch 
Windkraft 144. Woodhouse und Rawson's elektrischer 
Fehlerfinder 168. Beseitigung der Induction in Telephon- 
linien von Stanley und Kelly 167. Douse’s Feuermelder 
*190. Binswanger’s Umschalter für elektrische Beleuch- 
tung 191. Elektrolytische Goldscheidung 191. Perret’s 
elektrischer Aufzug *191. Elektrische Kuppelung * 199. 
Mix und Genest’s Stöpselkuppelungen 264. S. Eisenbahn- 
einrichtungen. 

— Stellung von Signalhebeln mittels Elektromotors 302. 

Elektrometallurgie. — von Borchers 192. 

Elektrotechnische Bibliothek. — — 96. 


Erdleitung. Gerichtliche Entscheidung betreffe — für elek- 
trische Strassenbahn 191. [Lagai 69. 
Erdöl. Ueber Schwefelverbindungen im — von Kast und 


— — zum Heizen von Puddelöfen 288. s. auch Mineralöl. 
Erdwachs. Zur Bildung des —es von Kast und Seidner 143. 
— Bemerkungen zu der Abhandlung von Kast und Seidner 
„Zur Bildung des —es“ von Zaloziecki, nebst Bemerkungen 
von Kast 252. 
Erfindung. Anrecht der Auftraggeber an —en, von Reulinyg 
Erfindungsthätigkeit. — im J. 1891 39. [264. 
Expansionsvorrichtung. S. Regulirvorrichtungen * 36. 
Explosivstoff. Gefahren bei der Erzeugung der —e von Oscar 
Guttmann 80. 162. 
F, 


Fangvorrichtung. Holder's — für Aufzüge * 240. 
Färben. — #25.” 97.* 130. * 174. * 269. * 292, 


Heft 13. Sachregister. 307 
Färberei. S. Anilinschwarz 24. Hartguss. Schneidwerkzeuge von — 12. 
Farbstoffe. S. Tetrabromfluorescein * 46. Nitrobromfluorescein | Haustelegraphie. Neuerungen in der — * 250. 

* 95. Phenerythen 191. Haut. Gerbstoffabsorption der — 256. 283. 


Faserstoffe. Pneumatische Beförderung von —n 190. 
Fasshahnen. Ueber bleihaltige — von Engler und Rupp 300. 
Fehlerfinder. Woodhouse und Rawson’s elektrischer — 168. 
Festigkeit. S. Frostbriichigkeit des Flusseisens 23. 

— —sabnahme der Papiere in vergilbtem Zustande 67. 

— —der Ziegelsteine 93. 

Fettbestimmung. — der Milch 239. 

Feuermelder. Douse’s selbsthätiger elektrischer — * 190. 
Filter. S. Kieselzuhr— 119. 

Fiusseisen. Frostbrüchigkeit des —s 23. 

Förderung. Aufhalt abgerissener Wagen bei geneigter — *205. 
Formsand. Hochofenschlacken als — 236. 
Frostbrüchigkeit. Zur — des weichen Thomasflusseisens 23. 


G. 


Gährung. — der Stärke 19. 

Garn. — * 25.* 97.* 130. * 174. * 269. * 292. 

Gas. 8. Leucht—. 

Gasmaschine. Neue —n * 85.* 121. * 150. * 169. * 193. * 289. 
— mit Doppelkulben von Wertebruch * 85. Desgl. von Bayer 
* 86. — mit zwei Kolben von Clerk * 88. Zweitakt— von 


Berg], Lentz, Czermak und Streitmann * 90. Klein— von 
Green *91. — von White und Middleton * 121. Gasdampf- 
maschine mit gesonderter Gasbereitung von Ihering * 123. 
Preissler’s — mit Anreicherung des Gasgemisches * 124. 
Möhle’s Vorschlag zur Ausgleichung der Spannungen in 
der Gaszuleitung 124. Mischkammer von Rucktäschel *124. 
Steuerungen: Lanchester's Steuerung durch den Druckunter- 
schied im Cylinder *125. Dürr’s Steuerung des Gas- und 


Luftventils mit einer Nocke*127. —nsteuerung von Franz 
#150. Persy’s Steuerung * 151. Steuergetriebe von Buss, 


Sombart und Co.*152. Steuerung von Klemisch und 
Sehmisch *153. Steuerungen in verschiedenen Anordnungen 
von der Deutzer Gasmotorenfabrik *154. Steuerungen mit 
Lufteinlass von Seeger *169. Steuerung mittels zweier 
Nocken von der Berliner Maschinenbau-Actiengesellschaft 
vorm. Schwartzkopff *171. Steuerung mittels Ventil von 
Kayser *171. Drehschieber mit Einschleifbewegung von 
Hamburger *172. Regulirvorrichtung für den Gaszulass 
von Herrmann * 172. Regulirungsventil, welches direct 
vom Schieber aus gesteuert wird, von Wilberg *173. Re- 
gulirvorrichtung von Lutzky *174. Regulirvorrichtung von 
Kühne *193. Regulirvorrichtung von Altmann *194. Desgl. 
von Hamburger *195. Regulir- und Mischventil von Hille 
*196. Mischventil von Blessing * 196. Federregulator von 
Kappel *196. Pendelregulator von Buss, Sombart und Co. 
#289. Desgl. von Daevel *290. Anlassvorrichtung von 
Buss, Sombart und Co.* 290. Desgl. von Lanchester * 291. 
Gasmesser. — von Teller 45. [Lieckfeld 288. 
Gasmotor. Der — und seine Verwendung in der Praxis von 


Gassauger. — * 42. 

Gasverbrauchsregler. — von Lux * 42. 

Gaswäscher. — 45. [von Haase 192. 
Gebrauchsmuster. Erläuterungen zum Gesetze betreffend — 
Gebührenerheber. S. Telephon * 37. 

Genussmittel. S. Untersuchung 237. 261. 297. 


Gerbstoff. Ueber die —absorption der Haut von v. Schröder 
und Pässler 256. 283. 


Geruchverschluss. — von Budde und Goehde * 240. 

Gesetz. Erläuterungen zum — über Gebranchsmuster von 
Haase 192. 

Gespinnstfaser. — * 25.* 97.*130.* 174. * 269.* 292. 


Gesundheitswesen. Geruchverschluss von Budde und Goehde 
Gewinde. —schneidstahl * 11. [* 240. 
Glas. S. Draht— 263. 


Glasur. S. Thonindustrie. 

Glasurmaterial. S. Thonindustrie 92. 
Gliedertreibriemen. S. Kraftübertragung. — * 241. 
Glühlampe. Selbsthätiges Anzünden elektrischer —n 119. 


— Edison’s Aenderung an elektrischen —n * 191. 

Glühlicht. — von Auer 44. 

— Eintluss des —es auf Papier 67. 

Glycerin. Bestimmung des —s in Wein 297, 

Gold. Bestimmung des —es mittels Hydroxylamin 17. 

— Mit — getärbtes Steingut 94. 

Goldscheidung. Elektrolytische — von Moebius 191. 
Greifer. S. Druckpresse * 160. [O. Smith 263. 
Gusseiserne Werkzeuge. — — zur Metallbearbeitung von 


H, 


Hahn. Steuerungs— * 150. 
— Bleihaltige Fass—en 300. 
Handlexicon. — der Naturwissenschaften 168. 


Hefezuchtanstalt. — der Fabrikanten Deutschlands 21. 

Heizung. S. Liiftung * 63. 

— Neuheiten im —sfache * 244. 293. 
Centraldampfniederdruck- und Warmwasser—sanlagen * 244, 
Korting’s Central— * 245. Centraldamptniederdruck- und 
Warmwasserheizanlagen von Körting 293, dessen Luft- 
regulator * 296. 

Hexanitrostirke. — * 142. 

Hochofenschlacken. Ueber — und deren Verwerthung 233. 
Erzeugung von Schlackenziegeln * 233. Stein’s Ziegel- 
pressen * 234. Wilkes’ Metallic-Pflaster 235. Strassen- 
beschotterung 235. Schlackenwürfel * 235. Schlackensand 
als Formmaterial in der Giesserei 236. Analyse einiger 
— 236. Einführung von Lürmann’s Schlackenform 236. 
Vorrichtung zum schnellen Kühlen der Schlacke 236. Ab- 
kühlen und Verladen der Schlacke von Lürmann 236. Hart- 
mann’s Schlackenhaldewagen 236. Fortschaffen der Schlacke 
von Haudon 236. Bochkoltz’s Schlackenwagen 236. Schlacken- 
cement 237. 

Hochschulen. Besuch der technischen — 96. 

Holzschliffpapier. Eintluss des Glühlichtes auf — 67. 

Hüttenwesen. S. Aufbereitung. S. Eisen—. 

Hydroxylamin. Quantitative Bestimmung von Silber und 
Gold mittels salzsaurem — von A. Lainer 17. 

Hygrometer. Gibault’s — 263. 


L 


Induction, Beseitigung der — in Telephonlinien 167. 
Infectionskrankheit. 6. Lazareth 111. 
Integrationsmethoden. Neue — von Bergbohm 48. 


K. 


Kachel. S. Thonindustrie * 116.* 189. 

Kachelpresse. Kriiger’s — 117. 

Kalifornische Olivenöle. Untersuchung der —n — 298. 
Kalisalz. Stassfurter —industrie im J. 1890 120. 
Kameelhaarriemen. — 219. 

Keramik. S. Thonindustrie. 

Kette. S. Treibkette. 

Kieselguhrfilter. — von Berkenfeld 119. 

Kochapparat. Prüfung der Spiritus—e 21. 

— —e mit Gasheizung 43. 

Kochsalz. Einwirkung auf die Conservirung des Eigelbes 216. 
Kohlenmikrophon. Cuttriss’ — ohne Contactflachen 47. 
Kohlenstift. Holmes’ Neuerungen an —en für elektrische 


Kolbenschieber. S. Schieber * 147. [Zwecke 264. 
Konische Löcher. S. Kurbelzapfen * 161. 
Kraftübertragung. Neuere mechanische — en * 217.* 241. 


I. Treibriemen: Tabelle zur Berechnung der Riemenstärke 
von C. Tostmann 217. Grosser Betriebsriemen von Scellos 
219. Müller’s Riemen mit Verstärkung für gewölbte Scheiben 
* 219. Wallroth’s Segeltuchriemen und vergleichende Ver- 
suche mit denselben 219. Kameelhaarriemen der Rossen- 
dale Belting Company 219. Michelin’s Kautschukriemen 
219. Verleimen der Lederriemen 220. Riemenschloss von 
Bristol * 220. Desgl. von Phillips * 220. Hering’s Riemen- 
schloss mit seitlicher Einklemmung * 220. Sargent’s selbs- 
thätiges Riemenschloss * 220. Pickhardt’s Stahldrahtriemen 
für Aufzüge und als Verladeband * 221. II. Gliedertreib- 
riemen: Tullis’ Gliederriemen mit Verstärkung nach den 
Kanten und andere Riemenformen * 241. Lister's Glieder- 
riemen für gewölbte Scheiben * 241. III. Treibketten: 
Deakin’s Treibketten mit Kugellagern oder konischen 
Führungen * 241. Treibkette von Reichel 242. Desgl. von 
Kötter *242. Gandy’s Treibketten für rinnenförmige Scheiben 
#242. Bartsch’s Kette mit gezahnten Gliedern * 242. Kadzid- 
lowski’s Gliederkette * 242. 

— Wirkungsgrad der — der Lauffen-Frankfurter Versuchs- 

— S. Kuppelungen * 177.* 197. ’ |strecke 119. 


Krempel. Abstellvorrichtung an Baumwoll—n * 58. 
Kühlräume. — für Fleisch u. dgl. 299. 
Kupfergehalt. — der Biere 239. — des Weins 298. 
Kupferrothe Glasur. — — 186. 

Kuppelung. Neuere — en * 177.* 197. 


Allgemeines 177. Feste —en: Wellen— von Sellers und 
Co.*177. Röhren— von Mannesmann 178. Wellen— mit 
Mutter und geschlitzter Hülse von Schulz * 178. Schirmer's 
federnde — *178. Reibunes—en: Reibungs— von Silvio 
de Pretto *178. Edmeston’s Frietions— *178. Hohleylinder- 
reibungs—en von Christoph und von Luchow 179. Cylinder- 
— von Kuhn *179. Reibungs- und Zahnbogen— von 
Schröder und Asbeck *179. Kaworth’s elastische — für 
Dynamo * 180. Reibungs—en mit Centrifugalwirkung: 


308 


Hohleylinderreibungs— von Brand *181. Frederking’s — 
und nachstellbare Bremsbacken * 181. Ausrückvorrichtung 
nach Müller *182. Monski’s elastische Bremsklotzstützen 
182. Polysius’ federnder Stahlring zum Andrücken der 
Stützen. Haase’s Vorrichtung zum Andrücken der Brems- 
klötze 182. D. —en, welche die Bewegung durch Reibung 
einleiten und später feste Verbindung einschalten: — von 
Hahn und Treiber *197. Hellers — mit zwei nach ein- 
ander folgenden Einschaltungen * 198. Schroder’s Reibungs- 
und Zahn— * 198. Klauenfrictions— von Pfalf*198. — 
mit selbsthätiger Ausrückung von Gustin. E. Elektrische 
--en von Siemens und Halske * 199. F. Verschiedene —en 
#201. Universal— von Newall * 201. Mannesmann’s Kreuz- 
gelenk— * 201. Klauen— des Michelstadt’schen Hütten- 
werkes * 201. Wagner's Ausriickvorrichtung für Reibungs- 
— en *202. Brandner’s Spreizbacken— * 202. Danielowsky’s 
Doppelflachenreibungs— * 202, Stützvorrichtung für Riemen- 
scheiben von I*rederking 203. 

Kurbelzapfen. Vorrichtung der Emmericher Maschinenfabrik 
zum Ausbohren der konischen Löcher für — * 161. 


L. 


Lärmapparat. S. Wasserstand. 
Lavamasse. Gillet's — 189. 

Lazareth. Anlage des Kocli’schen —s * 111. 
Leuchtfeuerapparat. Schirm’s — 190. 


Leuchtgas. Neuerungen in der Gasindustrie * 41. 
Ueber Heizgas und seine Verwendung von Pfeifer 41. Ver- 
wendung von Dowson’s Gas 41. Dreifliigelige Gassauger 
der Berlin Anhalter Gesellschaft * 42. Gasverbrauchsregler 
von Lux #42. Sicherheitsgasbrenner von Manoscliek * 43. 
Erfahrungen über Gasheiz- und Kochapparate von Epplen 
43. Das Auer’sche Glühlicht von Pintsch 44. Hydraulischer 
Aufzug in der Gasanstalt zu Charlottenburg * 44. Gas- 
wascher mit Kunath’schen Zackeneinlagen 45. Versuche 
an Gasmessern ınit einem multiplicirenden Druckmesser von 

Leim. Aluminiumkessel für die —fabrikation 254. [Teller 45. 

Leucin. Constitution des —s s. Spiritus 19. 

Lithographie. Ersatz der —steine durch Aluminiumplatten 254. 

Locomotive. Neuere Locomotivconstructionen 106. 
Verbund-Woolf-Eilzug— der ungarischen Staatsbahnen 106. 
Vereinigte Reibungs- und Zahnrad—n von Abt 107. Doppel- 
Verbund— für den Bergdienst der St. Gotthardbahn 108. 
— für den St. Clair-Tunnel. 

— — mit Mannesmannröhren von abnehmender Wandstärke 302. 


Loth. — für Aluminium 144. 288. 
Luftregulator. — * 296. 
Lüftungsanlagen. — im Anschlusse an die gebräuchlichen 


Heizungssysteme und eine kritische Beleuchtung dieser 
letzteren * 63.7 109. 134. 182.* 206. 

IX. Besprechung ausgeführter Druck — * 63. Besprechung 
ausgeführter Anlagen. Ausführung von Druck— * 109. An- 
lage in einem Wirthschaftslocale. Anlage des Koch’schen 
Lazareths für Infectionskrankheiten * 111. X. Heizungs- 
einrichtungen im Dienste der Lüftung 134. 1) Die sogen. 
l.üftungsöfen 134. 2) Die Centralheizungen 135. Die Central- 
luftheizung 182. Kastenöfen * 206. Kori’s Centralöfen für 
kleinere und grössere Anlagen *208. Centralheizkörper 
als Centralluftheizungsöfen 209. 

— S. Heizung * 244. * 295. 
M. 


Manufacturwaaren. Fabrikation der — von Schams 48. 
Margarine. Nachweis eines —gehalts in Butter 239. 
Maschinenelemente. — von Bach 23. 

— S. Kuppelung * 177.*197. Kraftübertragung. 
Mechanikerdrehbank. S. Drehbank. 

Mehl. Untersuchung von —en 29. 


Metallbearbeitung. S.Schneidstähle*11. Centrirmaschine*263. 
Gusseiserne Werkzeuge *263. Stahlhalter *282. Schrauben- 
schneidmaschine. Drehbank. 

Mikroben. Gährungerregende Wasser— 19. 

Mikrophon. Cuttriss’ Kohlen— 47. 

Mikrotelephon. — * 204. 

Milch. Untersuchung der — 237. 

Milchsäure. Optisch active Modification der — 20. 

— Antiseptische Wirkung der — 20. 

Mine. —nziindung von Renesse 24. 

Mineralöl. Bekanntmachung, betreffend die Aichung von 
Messwerkzeugen zur Bestimmung der Dichte von —en 286. 
s. auch Erdöl. 


Molybdänsäurereaction. — der fetten Oele 298. 


N. 


Nahrungsmittel. Untersuchung der — 237. 261. 297. 
Naturwissenschaft. Handlexicon der —en von Bechhold 168. 
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Nickelstahl. Untersuchungen über — 288. [häuser * 95. 
Nitrobromfiuorescein. Zur Fabrikation des —s von Dr.O. Mühl- 


0, 


Oel. Molybdänsäurereaction der fetten —e 298. 
Ofen. S. Lüftung. 


Organische Shure. — — im Riibensatte 168. 


P. 


Papier. Ueber den Eintluss des elektrischen Glühlichtes aut 
Holzschlif—e, nebst Bemerkungen über die Festigkeits- 
abnahme solcher —e im durch das Licht vergilbten Zu- 
stande von Wiesner 67. 

Patent. —e im J. 1891 39. 

Peccothee. Analyse des —s von Ceylon 299. 

Pentanitrostärke. — * 141. 

Pergamentpapier. Bleihaltiges — 297. 

Petroleum. S. Erdöl und Mineralöl. 

Phenerythen. —, der Farbstoff der rothen Carbolsäure 191. 

Phloroglucin. — zur Untersuchung des Mehles 299. 

Phosphor. Ueber die Fabrikation des —s von Readman 115. 

Photographie. Anleitung zur — von Pizzighelli 120. 

Physikalische Revue. — — von Graetz 120. 

Pinkeolour. — 93. [Schnitzler 190. 

Pneumatische Beförderung. — — von Faserstoffen von 

Pneumatische Regulirung. — — an Dampfmaschinen * 34. 

Pochwerk. Veska’s — s. Aufbereitung * 281. 

Porzellan. S. Thonindustrie. 

— Bemalen des — geschirres * 188. 


Porzellanmasse. — bei 1300 bis 1400° gar werdend 189. 
Preisausschreiben. — der Tapezierer-Zeitung 108. 
Preisselbeeren. Vergährung der — 21. 


Presse. Die — 
betriebe * 221. 
Pumpensysteme in ihrer Verwendung für Presswasser * 221. 
— mit Druckübersetzer für eine Blockschere * 222. Press- 
vorrichtung mit Parallelführung 222. Daelen’s wagerechte 
Schmiede— * 223. Schmiede—n der Kalker Maschinen- 
fabrik * 225. Desgl. der Duisburger Maschinenbau-Actien- 
gesellschaft * 226. Trappen’s Schmiede— 226. Schmiede — 
Baare’s bezieh. des Bochumer Vereins * 227. Ventilsteue- 
rung für dieselbe *228, — zur Verdichtung der Stahl- 

— S. Druck —. [blöcke * 229. 

Puddelöfen. — mit Petroleumheizung 288. 

Pulver. Darstellung eines rauchlosen —s 142. 

Pumpe. —nsysteme für Presswasserbetrieb * 221. 

Pyrogranit. — 189. 

Pyrometer. S. Thonindustrie 216. 


Q. 


Quecksilbercontact. Neumayer's — für Weichen * 267. 


R. 


Rechnungsmethode. Neue —n der höheren Mathematik von 

Rectification. Benzin— 301. [Bergbohm 48. 

Regulator. Nene —en * 49. 
Blessing’s Achsen— mit Schwinghebeln * 49. Desel. von 
Epple * 49. Deissler’s Achsen— mit directer Aufnahme 
des Gewichtes durch eine Feder * 50. Achsen— von Lang 
und Fuchs *51. — mit gleichmässiger Wirkung auf die 
Leistung der Dampfmaschine von Kummer, Fischinger und 
Leck *51. Proll’s Regulirvorrichtung auf der Steuerwelle 
*54. Dales’ Schwungkugel— mit Federgelenken * 54. 
Schwungkugel— von Rademacher und Voss *56. Wrede's 
Pendel— *56. Achsenregulirung von Linckels und Wilty 
* 57. Riedinger’s Regulirvorrichtung für Druckluftanlagen 
*58. Kuppers Sperrvorrichtung bei Achsenbrüchen * 58. 

Regulirvorrichtung. Neue —en an Dampfmaschinen * 31. 
Brown’s selbsthätige — für Schiffsmaschinen * 31. Spooner's 
Regulirung der Schiffsmaschinen mittels an der Welle ein- 
geschalteter Spiralfedern * 32. Churchill’s — für Schiffs- 
maschinen mittels eingeschobener Ventile *33. — mittels 
Differentialgeschwindigkeit von Firth *33. Regulirungs- 
vorrichtung mit eingeschalteter Pendelmasse von Schäffer 
und Budenberg * 34. Mill’s pneumatische — * 34. — für 
grössere Maschinen mittels besonderer Hilfsmaschine, welche 
unter Eintluss eines Regulators steht, von Sullivan, Hughes, 
Chemery und Brown * 35. Regulator von Whitmore und 
Binyon nach Nordberg’s Bauweise *35. Jalsoviczky's 
Expansionsvorrichtung, welche die Reibung der Doppel- 
schieber umgeht * 36. Raffard’s Vorrichtung, mittels ent- 
lasteter Hülse das stossweise Arbeiten der Regulirung zu 
vermeiden * 36. Knowles’ Regulator mit in halbkreistor- 
miger Rinne geführten Kugeln * 37. 

— —en an Gasmaschinen * 193. * 289. 


mit hohem Wasserdruck im Eisenhütten- 
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Reibungskuppelung. S. Kuppelung * 177. 
Riemenschloss. — * 220. 

Riemenstärke. — * 217. 

Rohglas. Tektorium als Ersatz für — 6. 


Röhrenreiniger. < — für Heizrohren * 24. 

— — von Lechler *205. Desgl. von Pretzel * 205. 
Rotationsdruck. — maschine von Konig und Baner * 128. 
Rotationspresse. S. Druckpresse. 

Roth. — unter Glasur 94. 

Rübensaft. Organische Sauren im — 168. 


N. 


Saccharin. Wirkung des —s 21. 

Safran. — von Algier 298. 

Salpetersäureäther. Die höheren — der Stärke von Dr. Mühl- 

häuser * 137. 
Geschichtliches 137. Tetranitrostarke * 138. I. Das Ver- 
fahren von Bechamp 138. II. Desgl. von Nobel * 139. 
III. Darstellung der Tetranitrostarke durch Fällen einer 
Salpetersäurestärkelösung mit Wasser 140. Pentanitro- 
stärke * 141. Hexanitrostärke * 142. Vergleich der Eigen- 
schaften der verschiedenen Präparate 142. Darstellung 
eines rauchlosen Pulvers 142. 

Salzsaures Hydroxylamin., — — zur Bestimmung von Silber 
und Gold 17. 

Säure. Bestimmung der fixen und flüchtigen —n des Weins 297. 

Schaltung. S. Volker’s — an Telephonstellen * 230. 

— Welles’ — s. Telephon * 243. 

Schieber. Neuere —constructionen fiir Dampfmaschinen * 145. 
Entlasteter Flach— von Me Donald *145. Entlasteter Flach— 
von Church * 145. Entlasteter paralleltrapezformiver — 
von Hanna * 145. Entlasteter Doppel— von Marshall und 
Wicram * 146. —entlastung von Thomas * 146. Kolben— 
mit Vorrichtung gegen raschen Verschleiss von May * 146. 
Mellin’s Kolben— mit schneller Dampfdurchströmung * 147. 
Kolben— zur Steuerung mehrerer Cylinder von Brunton 
und Statter *147. Kolbensteuerung fiir eine Tandemmaschine 
von Catield 147. Desgl. von Tosi *147. Kolben— für 
Zweicylindermaschinen von Marshall und Wigram * 148. 
Verbindung zweier Kolben— für Verbundmaschinen von 
Brotherhood * 148. Aus vier Theilen bestehender Kolben— 
von Turner und Bayliff*148. Kolben— mit rascher Er- 
öffnung von Stoll *149. Pfaffs Kolbensteuerung auf der 
Wiener Ausstellung 149. Kolben— für Verbundmaschinen 
von Bellis und Morcom * 149. Kolben— aus zwei Kolben 
bestehend von Patten, Robertson und Fraser * 149. Dreh — 
für raschgehende Maschinen von Psarondaki * 150. Schwin- 
gender Steuerungshahu von Shenton * 150. 


Schiffsmaschine. S. Regulirvorrichtung * 31. 

Schiffswesen. Beiträge zur Geschichte des —s von Rühlmann 48. 
Schildkrotglasur. — 187. 

Schlacken. S. Hochofen— 233. 

— —ziegel, —sand s. Hochofen— 233. 

Schlackenwagen. — 236. 

Schlimmen. S. Thonindustrie * 210. 


Schleifenleitung. S. Telephon von Welles * 243. 
Schmiedepresse. S. Presse mit hohem Wasserdruck * 221. 
Schneidstahl. Schneidstähle * 11. 
Reese’s Schneidwerkzeug *11. Martignoni’s Scheibendreh- 
stahl * 11. Frasse’s Drehstahl- und Stahlhalter * 11. Berger's 
Gewinde— mit Halter #11. 
Gewindeschneidzähne * 11. Verwendung mehrfacher Schneid- 
stähle * 12. Hartguss-Schneidwerkzeuge 12. 
Schnellpresse. S. Druckpresse. 
Schraubenschneidmaschine. — n * 79. 
— mit fortlaufender Kreisung der Schneidkopfspindel von 
Krebs #79. Carton’s Gewindeschneidbohrer * 79. 


Schreibfläche. Weisse abwaschbare —n 96. 
Schwefel. Ueber —verbindungen im Erdöl 69. 


Schweinefett. — 261. 

Schweissung. Die elektrische — und Lothung von de Fodor 48. 
Schwungkugelregulator. S. Regulator * 54. 

Seewesen. Signal für Schiffe * 47. 

— Schirm’s Leuchtfeuerapparat 190. 

— S. Torpedo. 

Segeltuchriemen. — 219. 

Selterswasser. Bestimmung der Schwefelsäure in — 249. 
Sesamöl. Nachweis von — in Olivenöl 299, 

Setzmaschine. S. Aufbereitung. 

Sicherheit. S. Signal für Schitfe * 47. 

— Die Gefahren bei der Erzeugung der Explosivstoffe 80. 162. 
— Schirm’s Leuchtfeuerapparat 190. Douse’s Fenermelder 190. 
— Aufhalten abgerissener Waren bei geneigter Forderung 


#205. Fangvorrichtung für Aufzüge *240. S. Eisenbahn. 
Siebvorrichtung. S. Aufbereitung. 
Siederohr. —e mit abnehmender Wandstärke 302. 
Signal. Kelway's — weise für Schiffe * 47. 
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Signal. Stellung von —hebeln mit Gegengewicht mittels eines 
— 8. Eisenbahn. [Elektromotors 302. 
Silber. Bestimmung von — durch Hydroxylamin 17. 
Sortirmaschine. S. Aufbereitung. 

Speicherbatterie. Fery s Umschalter für die Ladung von —n 47. 


Spindelstock. Holzapiel's — * 9. 
Spiritus. Ueber Fortschritte in der —fabrikation 19. 


Neue Gährung der Stärke von Solavo und Gosio 19. Spal- 
tungsproducte (der Eiweisstoffe von Nencki 19. Constitution 
des Leueins von Schulze und Likernik 19. Veränderung 
der stickstoffhaltigen Substanzen der Gerste beim Keimen 19. 
Gährungerregende anaërobe Wassermikroben von Perdrix 19. 
Optisch active Modification der Milchsäure von Scher- 
dinger 20. Ersatz des Milchsäurefermentes von Delacroix 
20. Antiseptische Wirkung der Milchsäure von Piatkowski 
20. Vorausberechnune der Alkoholausbeute von Donath 20. 
Der vierte primäre Amylalkohol von Dissier 20. Eigen- 
schaft der Antiseptica, die Alkoholgährung zu beschleu- 
nigen, von Biernacki 20. Effront's Verfahren nach dem ge- 
sundheitlichen Standpunkt von Tappeiner 21. Nährwerth 
und Ausscheidung des Alkohols von Strassmann 21. Eiweiss- 
sparende Wirkung des Alkohols von Noorden 21. Einfluss 
des Saccharins auf die Verdanlichkeit der Eiweisstoffe von 
Stutzer 21. Wirkung des Saccharins von Huyvens 21. Ver- 
gährung des Preisselbeersaftes von Mach und Portele 21. 
Hefezuchtanstalt der —fabrikanten Deutschlands 21. Prii- 
fung von —kochapparaten von Hanow 21. 

Stahl. S. Nickel —. 

Stahldrahtriemen. — * 221. 

Stahlhalter. — * 282. 
Amerikanische — * 282. Davy’s Halter für Ausbohrstähle 
* 282. Ligowsky’s Halter für mehrfache Stähle * 282. 
Chandeaus Aufspanndorn * 283. 

— S. Schneidstahl. | 

Stärke. Die höheren Salpetersänreäther der — * 137. 

Statistik. Besuch der technischen Hochschulen 96. 

Steingut. S. Thonindustrie 91. Glasur für — 187. 

Stellwerk. S. Eisenbahn * 77. 

Steuerung. S. Gasmaschine * 125.* 150.* 169. 

Stickstoff. Veränderung —haltiger Substanzen beim Keimen 19. 

Stöpselkuppelung. Mix und Genest’s Neuerungen an —en 

Strassenbahn, Erdleitung der — 191. [264. 


T. 


Tektorium. — als Ersatz für Rohglas 96. 

Telegraphendraht. — aus Aluminium 254. 

Telegraphie. Mix und Genest’s Neuerungen auf dem Gebiete 
der Haus — * 250. 

Telephon. Welles’ Vielfachumschalter für —netze * 12. 

— Mix und Genest’s selbsthätiger Gebührenerheber und Ein- 
schalter für öffentliche —sprechstellen * 37. 

— —, Mikrophon und Radiophon von Schwartze 96. 

— Selbstkassirendes — der Hamburger Actiengesellschaft für 
automatischen Verkauf 119. 

— Simms’ selbstkassirende —vorrichtung 144. [167. 

— Stanley und Kelly’s Beseitigung der Induction in —linien 

— Mix und Genest’s Neuerungen in der —ie * 203. 
Dosen— * 203. Mikro— * 204. Tisch— * 204. 

— E. Volkers’ Schaltung zur unmittelbaren Verbindung meh- 
rerer — stellen * 230. 

— Welles’ Schaltung zu selbsthätiger Abgabe des Schluss- 
zeichens für Stadt—netze mit Schleifenleitungen * 243. 


Telephonschaltung. Mc Donough’s — 302. 
Tetrabromfluorescein. Zur Fabrikation des —s von Dr. 
Tetranitrostärke. — * 137. [Mühlhäuser * 21. * 46. 
Thomasflusseisen. Frostbrüchigkeit des —s 23. 


Thonindustrie. Fortschritte in der — 91.* 116.* 186. * 210. 
Hirth’s Beitriige zur Geschichte des Porzellans 91. Die 
Porzellanknopffabrik zu Briare 91. Künstliche Erzeugung 
von Sillimanit und die mineralogischen Bestandtheile des 
Porzellans von Vernadsky 92. Risse im Steingut und 
deren Vermeidung von Steinbrecht 92. Desgl. von Stein 
92. Masse- und Glasurmaterialien für Steingut von Stein- 
brecht 92. Porosität der Bausteine von Peroche 92. Prü- 
fung und Festigkeitseigenschaften der Ziegelsteine von Gary 
93. Constitution der Pinkcolour von Petrik 93. Roth 
unter der Glasur von Steinbrecht 94. Mit Gold gefärbtes 
Steinent von Hecht 94. Titansäure in der Keramik 94. 
Thonfärbung durch Eisenoxyd von Seger 94. Ueber Form- 
gebung, Trocknen und Brennen von Thonwaaren * 116. 
Der Jiingst’sche Thonreiniger * 116. Thouwalzwerk mit 
Abreissbolzen von Pein *116. Chamottezerkleinerung von 
Schäfer * 116. Kriiger’s Kachelpresse * 116. Bearbeiten 
von Ofenkacheln und glasirten Thonwaaren von Herzog 
117. Abschneider für Kacheln vor dem Brennen von 
Windisch 117. Ueber Falzziegelfabrikation, Vortrag von 
Koch * 117. Weihe’s Vorrichtung zam Formen hohler 
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Steine * 117. Vortheile des Cohrs’schen Trockenverfahrens 
von Larsen * 118. Halbtrockenverfahren von Quast 118. 
Wärmeverbrauch beim Trocknen von Ziegelsteinen von Ohle 
117. Trockenvorrichtung von Holzmann * 117. Torf zum 
Brennen von Porzellan von Zebisch 118. Glasuren und 
Verzierung von Thonwaaren: Seger’s Mittheilung über 
kupferrothe und getlammte Glasuren 186. Schildkrotglasur 
von Lauth und Dutailly 187. Glasur für Steingut von 
Steinbrecht 187. Steingutfarben unter der Glasur 18%. 
Kobalt und Chlor in der Keramik 188. Dachsteinglasur- 
analyse von Cramer 188. Gehring’s Schmelzüberzug für 
Eisen 188. Bemalen der Ränder des Porzellangeschirres 
von Lässker *188. Herstellung der Verzierung auf Por- 
zellan in einem Brande der IImenauer Porzellanfabrik 188. 
Bedrucken der ‘Thonwaaren von Turner 188. Meyer’s Ofen- 
kacheln *189. Neue Mussen: Kristoffowitsch’s Pyrogranit 
189. Neue bei 1300 bis 14000 gar werdende Porzellanmasse 
von Sevres 189. Weiche Porzellanmasse für Figürchen 189. 
Verblendsteine mit Steinmasseüberzug von Schmiel 189. 
Wallbrech’s Thonwaaren bei Anwendung von Chloriden 
189. Gillet’s Lavamasse 189. Herstellung poröser Steine 
von Hoffmann 190. Rohmaterialien: Asbestlager, Thone, 
Merge] 210. Riihle’s rother Meissener Thon 211. Desg]. Kölln- 
Meissener Thon 212. Thonanalysen 212. China Clay 212. 
Verhalten der Materialien beim Schlammen 214. Schatzung 
des Thongehaltes von Gowalewski 215. Bestimmung der 
Trockensubstanz in Massenmaterialien von Stein 216. Pres- 
sung der Thone von Liedtke 216. Temperaturbestimmun- 
gen nach Seger’s Vortrag: Pyrometer von Mesuré und 


Nouel. Desgl. von Gebhardt 216. Literatur über — 216. 
Tischtelephon. — * 204. 
Titansäure. — in der Keramik 94. 
Torpedoboote. — und Torpedodepotschiffe 22. 
Transmission. S. Kuppelung. Riemen. Gliederketten. 
Treibkette. — * 241. 
Treibriemen. S. Kraftübertragung * 217. 
Trinitrotoluol. Darstellung von a-— 192. 
Trockenvorrichtung. S. Thonindustrie. 
Trommel. Magnetische — s. Aufbereitung. 
Tunnel. Der längste — 95. 

U: 

Uhrgehäuse. — aus Aluminium 254. 
Uhrmacherkunst. — von Gelcich 168. Tabellen der — von 

Gelcich und Dietschold 264. 
Umschalter. Fery’s selbsthatiger — für die Ladung von 


Speicherbatterien 47. 

— Binswanger's — mit Gelenk für elektrische Beleuchtung 191. 

Untersuchung. Methoden zur — von Nahrungs-, Genuss- 
mitteln und Verbrauchsgegenständen 237. 261. 297. 
Gerinnen der Milch beim Aufkochen 237. Prüfung der 
Milch durch Ermittelung des elektrischen Leitungswider- 
standes 237. Bestimmung des Fettgehaltes der Milch nach 
Kühn 237. Desgl. nach Schmid-Bondzynski 238. Ueber 
das specifische Gewicht des Milchserums von Radulescu. 
Mittheiiungen des —samtes in Breslau 239: Fettbestim- 
mung der Milch. — des Kupfergehaltes im Biere. Zinnge- 
halt der Conservebüchsen. Zinnober in Wachsstöcken 239. 
Nachweis eines Zusatzes von Margarine zur Butter 239. 
Optische Analyse von Butterfett 261. Ueber die Be- 
schaffenheit des amerikanischen Schweinefettes 261. Prü 
fung von Schweinetett 262. Bleihaltiges Pergamentpapier 
297. Ermittelung von gezuckerten Weinen in natürlichen 
Weissweinen 297. Bestimmung des Glycerins in Wein 297. 
Bestimmung der fixen und flüchtigen Säuren des Weines 
297. Entgypsen des Weines 298. Kupfergehalt des Weines 
298.. Safran von Algier 298. “Zur Welmans’schen Molyb- 
(länsäurereaction der fetten Oele 298. — kalifornischer 
Olivendle 298. Nachweis von Sesamöl in Olivenöl 299. 
— von Mehlen 299. Bestimmung des Feinheitsgrades des 
Mehles mittels Phloroglucin und Carbolwasser 299. Analyse 
des Soldatenbrodes 299. Bestimmung freier Schwefelsäure 
im künstlichen Selterswasser 299. Analyse eines Pecco- 
thees von Ceylon 299. Zinkhaltige Conserven 299. Kühl- 
raume fiir Fleisch und andere Nahrungsmittel 299. 


V. 


Ventil. Regulir- und Misch— s. Gasmaschine * 193. 
Ventilation. S. Lüftung. 
Berichtigung. S. 27 ist zu lesen „Harmel“ anstatt Hannel. 


der Tabelle S. 256 ist zu lesen ,1,0% anstatt 0,5. 
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Ventilstenerung. — für Presswasserpressen * 228. 

Verankerung der Maschinen. Cement zur — — 240. 

Verblendsteine. — mit Steinmasseüberzug 189. 

Verbrauchsgegenstände. S. Untersuchung der —. 

Verbrennungswirme. S. Calorimeter von Mahler * 232. 

Verbundstossherd. S. Aufbereitung. 

Vergilben. — der Holzschliffpapiere durch den Einfluss des 
Glühlichtes 67. 

Verleimen. — der Lederriemen 220. 

Verriegelungsvorrichtungen. — an Eisenbahnen * 73. 


W. 


Wachs. S. Erd—. : 

Wachsstock. Zinnober im — 239. 

Walzwerk. S. Thonindustrie * 116. 

Warmwasserheizung. — 23. 

Waschen. Ueber das —, Bleichen, Färben u. s. w. von Ge- 
spinnstfasern, Garnen u. dgl.” 25.* 97. 130.* 174.* 269.* 292. 
D. Durchtreiben der Flotte durch das Material #25. Rhodes’ 
Apparat zum Färben loser Wolle * 25. Desgl. von Brad- 
shaw und Lee *25. Vorrichtung zum Färben des Wollen- 
varnes anf Spulen von Aoust et freres* 26. Wollfärbe- 
maschinen verschiedener Anordnung der Société Harmel 
frères *27. Garrfärbemaschinen mit durchlochten Röhren 
von Nürnberger #28. Färbevorrichtung für lose Wolle 
von Smith und Co.*29. Wilkinson’s Vorrichtung zum 
Färben und Bleichen der Baumwolle in Bandform * 29. 
Färbemaschine für Wolle in Bobinenform von Bertrand * 30. 
Apparat zum Färben von Wolle in Bobinenform von Ber- 
trand * 97. Perzina’s Färbevorrichtung mit Benutzung des 
Gewichtes der Flotte*97. Lewis’ Apparat zum Färben 
von Kammzug *98. Färbevorrichtung mit erleichterter 
Probenahme von Schulze und Co.*99. Färbeapparat für 
Bobinen von Samson und Jealons* 99. Maschine zum 
Färben von Kammzug von Sutcliffe *100. Apparat zum 
Vorbearbeiten von Kettengarnen von White, Child and Co. 
*101. Fürbemaschine mit abwechselndem Durchpressen der 
Farbe von beiden Seiten von Vandermeirsche * 102. Färbe- 
apparat mit Scheidewänden von Birch *104. Anordnung 
der Birch’schen Färbevorrichtung * 130. Schmidt’s Färbe- 
vorrichtung mit Durchsaugen der Flotte * 131. Desgl. von 
Harmel freres *130. Apparat zum Bleichen und Färben 
von Garnen von Mason und Whitehead *130. Desgl. von 
Grämiger, Whitehead, Mason und Leiglı *132. Clay's 
Bleich-, Färbe- und Waschvorrichtung * 174. Apparat zum 
Färben des Garnes in Bobinenform von Giessler * 176. 
Desgl. von Hauschel * 176. Färbevorrichtung von Cooper, 
Clayton und Holdroyd *269. Desgl. von Bertrandt-Leplat 
#270. Wasch- und Färbevorrichtung von Lombard und 
Co.* 270. Färbevorrichtung von Mommer und Co. * 271. 
Vorrichtung zum Färben unter Druck von Weber-Jacquel 
#9271. Bleich- und Färbeapparat von Scheidt * 272. Desg!. 
von Giesler * 273. Färbevorrichtung von Weber und Co. 
*273. Desgl. von Rosskothen * 275. Mason’s Farbeapparat 
*276. Haubold’s Farbenkessel mit Heizung * 292. Korn- 
feld’s Färbevorrichtung für Garne * 293. Farbeapparat von 
Clegg und Lee * 293. 

Wasserstand. Gheyan’s magnet-elektrischer —slarmapparat 47, 

Wechselstrom. Die elektrischen Wechselströme von Blakesley 

Wecker. S. Eisenbahn * 265. [96. 

Weiche. S. Eisenbahn. 

Wein. Gezuckerter — in Weiss—en 20%, 

— Glycerin in — 297. 

— Säure des —es 297. 

— Untersuchung des —es 297. 208. 

Wiegenrätter. S. Aufbereitung * 276. 

Wind. Elektrische Beleuchtung durch die Kraft des —es 144. 

Wirkwaaren. Manufaktur der — von Reh 48. 

Wolle. — *25.* 97." 130. * 174.* 269. * 292. 

Wollenfärberei. Praktischer Unterricht in der — von Lau 
und Hampe 120. 


Z. 


Zink. —haltige Conserven 299. 
Zinn. —gehalt der Conservebiichsen 239. 
Zinnober. — in Wachsstöcken 239. 


Zünder und Zündnadeln. — — aus Aluminium "54. 


Zündung. Elektrische Minen— von Renesse 24. 


S. 256 ist zu lesen „mattirt“ anstatt mellirt. Unter Nr. 13 
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